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RESUMEN 
La presente investigación se basa en el análisis del sistema productivo de la empresa 
Tablenorte S.A.C., que actualmente presenta un incumplimiento de los pedidos en el tiempo 
establecido, no existe una correcta distribución y delimitación de espacios, el ambiente de 
trabajo es inseguro y desordenado complicando el correcto desempeño del trabajo. Este 
análisis se basa en diagnosticar el estado actual del sistema de producción, identificando 
los principales problemas que existen en el proceso. 
Se utilizaron tres metodologías de evaluación, las cuales son: “Revisión de información”, en 
donde se analizó el total de ingresos y egresos para conocer las utilidades que se perciben. 
“Estudio de tiempos”, aquí se registró mediante el uso de un cronómetro los tiempos de 
trabajo de los operarios, permitiéndose encontrar el tiempo normal y estándar de cada 
elemento del proceso. “Recolección de información”, donde se obtuvieron los datos 
necesarios para conocer las capacidades de producción, además también se pudieron 
reconocer y evaluar los actos y condiciones inseguras mediante un formato de inspección 
interna; se hizo para conocer la producción y horas trabajadas por los operarios. Asimismo, 
se hizo uso del tiempo planificado de producción para hallar la utilidad de los equipos. 
Mediante la metodología de estudio de tiempos se determinó como cuello de botella la etapa 
de corte con 13,99 minutos/tablero, además de permitirse hallar el tiempo estándar para 
cada etapa considerando un 35% de suplementos, obteniendo 20,34 y 17,57 
minutos/tablero para el corte y canteo. A través del indicador de producción se halló una 
producción aproximada de 108 tableros cortados/día y 495,72 metros canteados/día. Al 
igual, se determinó una capacidad ociosa de la máquina escuadradora y enchapadora de 
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Se sabe que las condiciones en las que se realiza un trabajo puede repercutir 
profundamente en la eficiencia y rapidez de la actividad, por lo tanto, se pretende abordar 
el diagnóstico en cuanto al sistema de producción en la empresa Tablenorte S.A.C., esto 
debido a que el correcto ordenamiento y funcionamiento de todo el sistema productivo 
significará un apropiado manejo y control de los espacios de trabajo y los equipos que la 
componen, así como también contribuirá en la minimización de tiempos, espacios y costes. 
Que el proceso se realice de manera adecuada no ocurre con frecuencia, pues en su 
mayoría se presentan inconvenientes tales como, la interrupción del flujo del proceso, por 
algún problema surgido durante el desarrollo de las actividades, pudiendo tratarse de 
accidentes laborales, fallo de máquinas, ausencia de personal, desabastecimiento de 
insumos, recursos defectuosos. Asimismo, una ineficiente planificación de la producción 
también conlleva a que se realice un trabajo desordenado, retrasando los tiempos 
establecidos para un pedido. A esto se le suma la desorganización dada por los espacios 
no correctamente distribuidos, tanto para las estaciones de trabajos como para los equipos, 
entorpeciendo las labores del operario y los puestos de trabajo adyacentes. 
Otro problema recurrente es la realización de manera empírica de la planificación del 
abastecimiento, si bien el conocimiento con el que cuenta el gerente de la empresa 
adquirido por la experiencia es apreciable, pues su know-how podría ser planteado para la 
creación de otra idea de negocio, no es suficiente al momento de querer realizar una 
eficiente planificación; pues se recae por un lado en el sobre stock o por otro lado en el 
desabastecimiento, representando ambos casos pérdida de dinero. 
Es por ello que se pretendió realizar un diagnóstico del estado actual del sistema de 
producción, hallando los principales problemas que influyen en el sistema de producción y 
cómo lo hacen, se determinó la capacidad del proceso productivo, así como los indicadores 
de producción y productividad. Con este trabajo se pretende realizar un idóneo sistema de 
producción (compuesto por los espacios necesarios para la movilización del material y los 
equipos requeridos, las estaciones de trabajo, las áreas de almacenamiento, pasillos y 
espacios comunes), que se verá reflejado en el adecuado flujo del proceso productivo. 
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LITERATURA Y TEORÍA SOBRE EL TEMA 
 
Jaramillo, D., Uriarte, J., y Cardona, L. (2014) quienes presentan el artículo de investigación 
orientado a la programación de la producción y la redistribución de planta, en el cual se 
planteó como objetivo un modelo de programación lineal que minimiza los costos de 
traslado entre los departamentos, asegurando así el cumplimiento de la demanda. El 
problema de la distribución de planta era asignar lugares a los departamentos que la 
componen, para así lograr reducir el costo de manejo de materiales; se terminó por 
proponer una distribución de planta flexible para la variabilidad de la demanda. Debido a 
que las empresas presentan temor al realizar una redistribución de planta, pues piensan 
que interrumpirá los procesos de producción, ocasionando que no se pueda cumplir con los 
pedidos, se planteó un modelo, propuesto para proyectar el traslado de los departamentos 
en una redistribución de planta con los menores costos de traslados, incorporándosele un 
modelo matemático de programación lineal que presenta la programación de la producción. 
A partir de simulaciones con dicho modelo, se pudieron estimar como resultados que 
cuando la utilización de las máquinas sea mayor a 60%, es recomendable utilizar el modelo 
con programación de la producción integrado, ya que si no se utiliza existe un 63,3% de 
probabilidad que la demanda no llegue a ser cubierta; en cambio, si la utilización es menos 
al 40%, no es necesario considerar la planeación de la producción. En conclusión, teniendo 
en cuenta el mundo competitivo en el que se encuentra hoy en día, las empresas siempre 
van a desear ser más eficientes frente a la competencia, demostrándoles nada menos que 
con el cumplimiento total de la demanda. 
Ferreira, R., Silva, L., y Tenera, A. (2019) La presente investigación que forma parte del 
Independent Journal of Management & Production orientada a la aplicación de un nuevo 
modelo propuesto llamado TLS siglas compuestas por los modelos TOC (Teoría de 
Restricciones), Lean y Six-Sigma, en un sistema de producción Lean; la cual tiene como 
objetivo principal mejorar continuamente un sistema productivo Lean, esto dado que la 
empresa estaba en la búsqueda de mantener una metodología Lean como una metodología 
de mejora. La metodología se basa en las mejores prácticas de cada modelo, en cuanto al 
Lean se enfoca en el flujo haciendo énfasis en la pérdida de residuos y agregando valor al 
cliente; con respecto al Six-Sigma apunta hacia la variabilidad y reducción de defectos 
generando procesos más estables; por último, con el TOC se busca identificar las 
restricciones del sistema gestionándola, para así lograr mejoras en todo el sistema 
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productivo. Como resultado, se obtuvo que la restricción se convirtió en uno de los procesos 
más eficientes del sistema. Asimismo, todos los demás procesos demostraron una mejora 
debido a la reducción del ciclo de la restricción, evitando la existencia de retrasos y la espera 
de materiales. El tiempo de ciclo, para el cuello de botella, se redujo en 12,61 
segundos/pieza, representando una reducción de más de 32%, esto aplicándose en un 
primer ciclo de mejora, pues la implementación de la propuesta presentada cuenta con dos 
ciclos de aplicación. Concluyéndose, con solamente el primer ciclo de mejora que la 
aplicación de la metodología TLS es factible para cualquier empresa al mostrar resultados 
a corto plazo, además de ser flexible para cualquier sistema de producción, pues se logró 
convertir a la restricción en el proceso más eficiente disminuyendo el tiempo de ciclo del 
sistema. 
Souza das Neves, J., Silva, F., Akabane, G., y Kanaane, R. (2015) El presente artículo de 
investigación encaminado a la implementación del SEM (Sistema de Ejecución de 
Manufactura) con el objetivo de mejorar las prioridades competitivas de fabricación en el 
proceso de producción de una empresa de laminación de aluminio. Se dio la 
implementación del SEM al mismo tiempo en tres líneas de producción para proporcionar 
una solución única general en la planta, los problemas que se encontraron fueron la falta 
de una interfaz adecuada, la necesidad de realizar pruebas de no conformidad y el análisis 
de defectos, estos generaban muchas dificultades a los operarios. Con el SEM 
implementado se pudo insertar información en el sistema, de este modo se realizó en todas 
las áreas informando si se utilizó el tiempo de producción previsto o si se observó alguna 
inconformidad, el ERP elige cuál es la línea que debe ser utilizada para la fabricación de un 
producto, siendo contribuida por la información del SEM qué indica en qué etapa se 
encuentra el producto y cuál será el próximo producto a fabricar, supervisando además que 
se siga la orden y proceso previsto. Como resultados, se obtuvo una disminución 
significativa en el consumo de gas en el área de refundición, esta reducción generó ahorros 
de US$68 500 en el primer año y de US$188 000 en el segundo año; en la máquina de 
raspado, el tiempo se redujo de 6 a 5 horas, el laminador en caliente comenzó a realizar 
automáticamente la configuración del equipo, recibiendo los datos de los productos a 
laminar, reduciendo drásticamente la posibilidad de error. En conclusión, el SEM 
proporcionó una vista global del área de producción en tiempo real, mejorando las 
prioridades competitivas de las áreas productivas.  
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Pérez, V., y Quintero, L. (2017), de acuerdo a su publicación en la revista Ciencias 
Estratégicas de Medellín, Colombia, que se basa en la implementación de las 5’s en el área 
de producción de cualquier organización teniendo como objetivo la implementación de la 
metodología con un enfoque en el JIT, Kanban y Kaizen. Como es ya de conocimiento 
general, la implementación de este modelo consta de 5 fases, la primera S consta con la 
clasificación de los elementos en el área de trabajo; la segunda S consiste en ordenar los 
elementos clasificados en la primera fase; la tercera, en identificar las fallas de los equipos 
y las razones de la suciedad del ambiente de trabajo; la cuarta S se encarga de recopilar 
todos los datos obtenidos en las tres fases anteriores, esta S es la encargada de capacitar 
a todos los miembros de la organización, así como de desarrollar un plan de trabajo que 
sea seguido por todos los miembros; la última S consiste en designar a los encargados que 
supervisarán que cada etapa se cumpla de acuerdo al plan establecido. La implementación 
de esta metodología obtiene los resultados por etapas, siendo indispensable completar una 
etapa para continuar con la siguiente, el cumplimiento de la primera etapa facilita la toma 
de decisión sobre cada recurso de acuerdo a su requerimiento, optimizando los recursos y 
el tiempo; la segunda, facilitará la localización de los materiales, herramientas, equipos, 
instrumentos y documentos de trabajo, dicho orden se determinará por la frecuencia de uso 
de cada uno; la tercera, se encargará que todo el personal se haga cargo de su área de 
trabajo manteniendo una limpieza adecuada, así como de los recursos utilizados 
asegurándose que se encuentren en un estado adecuado para su uso, procurando que las 
fallas en los equipos sean mínimas, parecido a la implementación de un programa de 
mantenimiento preventivo, pues se busca un lugar de trabajo seguro con cero riesgos 
laborales; en la cuarta, se designa responsabilidades a cada miembro de la organización 
garantizando el cumplimiento de las acciones, estandarizando la realización de tareas y 
procedimientos; por último, la quinta S, es la más difícil de alcanzar, pues implica imponer 
un hábito, para lo cual la disciplina y constancia es lo más importante por parte de los 
partícipes en la aplicación de la herramienta. En conclusión, esta metodología busca que 
pueda ser implementada de manera rápida y sencilla para las empresas, siendo lo más 
entendible posible, esta es una herramienta moderna que garantiza una calidad total en el 
área, buscando la mejora continua, disminuyendo sobrecostos, contingencias laborales y 
mal ambiente de trabajo. 
Paredes, A., Peláez, K., Chud, V., Payan, J., y Alarcón, D. (2016) La presente investigación 
para la revista Scientia et Technica, abarca la utilización de las metodologías SLP, CRAFT 
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y QAP para el rediseño de una planta productora de lácteos, la cual tiene como objetivo 
principal mejorar el nivel de producción y reducir los costos asociados al recorrido de 
material y personal dentro de la planta. La empresa cuenta con un problema, está diseñada 
para fabricar un solo producto que es el queso, y con el pasar del tiempo la cartera de 
productos se ha ido incrementaron, generando un aumento de la demanda, lo cual ocasiona 
la necesidad de contar con un almacenamiento de la materia prima, debido a la inexistencia 
de un almacenamiento la producción de mantequilla se redujo en un 80%, pues la leche 
destinada a su producción se utilizó para cubrir la producción de otro producto. Otro 
inconveniente que resaltó fue la carencia de señalización, así como la inexistencia de 
espacios destinados para los pasillos, provocando un flujo lento de personal y materiales, 
generando también interferencia entre operaciones. Se determinó que existe un 92,43% 
ocupado por las diferentes zonas, quedando libre solo un 7,5% de espacio para pasillos, 
siendo la necesidad de un 10%, no se cuenta con el espacio libre necesario. Como 
metodología de mejora para el rediseño de planta se procede a aplicar SLP identificando el 
flujo de los productos a través de las máquinas, se utilizaron las técnicas CRAFT y QAP 
para reducir la distancia recorrida por el material a través de cada una de las instalaciones 
de la planta. Mediante la primera técnica se identifica el total de material recorrido por 
distancia. En los resultados obtenidos se pasó de tener una utilización del espacio de 
95,48%, además se pudo observar que se obtuvo un beneficio/costo de 9,55. Se concluyó, 
que una óptima distribución de la planta es de vital importancia, ya que se mejoran los flujos 
de materiales y aumenta la productividad, reduciendo tanto los costos como el riesgo laboral 
de sufrir algún accidente, mejorando igualmente la satisfacción al cliente.  
Corcuera, V. (2018) La presente investigación que tiene como objetivo reducir los costos 
de producción mejorando los métodos de trabajo en el área de pelado. Como técnicas de 
recolección de datos se utilizaron la observación directa, siendo su instrumento el desarrollo 
de un diagrama de operaciones; el análisis documentario, teniendo como instrumento un 
formato de costos donde se detallaron el uso de recursos para la producción, al igual se 
aplicó también un diagrama de Ishikawa para determinar las causas de los excesivos costos 
de producción. Esta problemática de la presente investigación se manifiesta, en una 
empresa dedicada a la producción de espárragos para exportación, teniéndose como un 
problema latente en las empresas productoras de espárragos la presencia de arenilla. Al 
estar dedicada a la exportación, cuenta con clientes con altas exigencias en el mercado, 
pidiéndoles, en caso de los alemanes, como requisito un límite máximo permisible de 5% 
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de arenilla, el cual la empresa supera; teniendo como consecuencia la devolución de los 
contenedores, cayendo en reproceso al tener que abrir los frascos para corregir los 
defectos, generando mermas. Se optó como método de mejora el costeo ABC y la mejora 
del método de trabajo, concluyéndose, que la mejora de métodos de trabajo en el área de 
pelado redujo los costos de producción por hora de S/.315,39 a S/. 222,50.  
Aparicio, C., y Sánchez, C. (2015) los autores presentan la investigación enfocada al 
análisis y mejora de un sistema de producción, proponiéndose como objetivo principal 
plantear una propuesta de mejora para una pequeña empresa dedicada a la fabricación de 
muebles de madera y melamina. Se identificaron los siguientes problemas: no se cuenta 
con una planificación para la compra de materiales e insumos, ya que las realiza la dueña 
de la empresa en base a su experiencia, siendo en algunas ocasiones contraproducente 
para la empresa, pues al desabastecerse de algunos insumos se ven en la obligación de ir 
a comprarlos en tiendas al menudeo donde el precio es mayor; no se cuenta con una 
planificación de la producción, ya que se desconocen los métodos para pronosticar la 
demanda y realizar la planificación de la producción de acuerdo a la capacidad de la planta; 
las inspecciones de calidad realizadas son al lote completo; se generan mermas y 
desperdicios; falta de organización en el centro de trabajo, no se encuentra señalizado ni 
existe un área designada para que los trabajadores guarden sus utensilios de trabajo; por 
último, tienden a tener reprocesos, después de la etapa de ensamble y antes del acabado. 
Para dar con la solución a las causas, se aplicó la planificación de operaciones; la 
implementación de la metodología 5’S para la falta de organización en la planta; la 
implementación de controles de calidad mediante la implementación de dispositivos Poka 
Yoke. El ahorro en planificación de compras representa un S/. 3 368,14 por trimestre. 
Asimismo, se obtiene un VAN de S/. 30 125,50 y un TIR de 30,52%, además se generaría 
un aumento del 14,28% en promedio de la capacidad. Concluyéndose, que las mejoras 
implementadas garantizan el cumplimiento al 100% de los pedidos, ello respetando siempre 
el cumplimiento de 5S, planificación de la producción y abastecimiento de materiales, 
implementación de dispositivos “Poka Yokes”, y la realización de un seguimiento y control.  
Fernández, A., y Ramírez, L. (2017), en la investigación tesista que tiene como objetivo 
principal incrementar la productividad de la empresa mediante la elaboración de un plan de 
mejoras basado en gestión por procesos. Se encontró, luego de un diagnóstico, que no 
planifican sus ventas, no cuentan con un plan de mantenimiento de equipos, los pedidos 
son atendidos con retraso, además para realizar una compra no cotizan proveedores, para 
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lo cual se diseñó un plan de mejoras basado en la gestión por procesos, se planteó como 
propuesta la selección de un nuevo proveedor de bidones, de adquisición de un sistema de 
embotellado mecánico, estrategias de marketing para aumentar las ventas, rotación de una 
persona del área de producción al área ventas. Con la primera propuesta se refleja un 
ahorro de S/. 3,50 por bidón, obteniendo un ahorro al año de S/. 4 502,62; con la segunda 
propuesta se disminuyó el costo del agua usada para el lavado en S/. 29 563,81, para la 
tercera propuesta se hará uso de las 4P del Marketing Mix; con la última propuesta, ya no 
es necesaria la presencia de dos operarios en producción, pues estaría en su mayoría 
automatizado, además se vio incrementada la productividad en un 22,18% y obteniendo un 
beneficio/costo de 1,39, concluyéndose que la propuesta es viable económicamente para 
la empresa. 
Alonzo, J., y Vargas, P. (2017), tesistas que presentan la investigación con el objetivo 
principal de desarrollar una mejora con el fin de incrementar la rentabilidad en una empresa 
en las áreas de Producción y Logística. Analizando la información, se tuvo como resultados 
que el problema más crítico de la empresa es la inadecuada planificación para la compra 
de materiales e insumos, realizándose en base a la experiencia o cuando estos escasean 
en la empresa, teniendo además otros factores que influyen negativamente en la empresa, 
sobretodo en su rentabilidad, como lo son los retrasos en la producción, la falta de una 
planificación de la producción realizándose de manera empírica, la entrega inoportuna de 
los materiales, materiales de mala calidad, ausencia de inspección y el trabajo empírico, 
mediante un Diagrama de Pareto se determinó los factores con mayor prioridad, para así 
conocer qué cantidad de pérdida económica es la que generan, siendo de S/. 45 372,06 
anuales. Se ofrece como solución el Análisis de Modo y Efecto de Fallas (AMEF), método 
que permite identificar las fallas en el proceso o diseño del proceso antes que estas ocurran, 
con el fin de eliminarlas o reducir su impacto, en cuanto a la adquisición de materiales la 
herramienta propuesta es el MRP, logrando así disminuir las compras de emergencia, las 
paradas en producción, los tiempos de espera, se ahorró un S/ 8 280 con respecto al costo 
de pérdida queda, con una reducción de casi 50% en el total de compras no programadas; 
para la carencia de planificación de la producción se ofrece igualmente el MRP el cual no 
solo permite planificar la producción, sino también conocer qué cantidad de materiales se 
va a utilizar, gracias a esto se logró controlar los retrasos en la entrega de pedidos. Se logró 
como finalidad, un beneficio anual de S/. 33 031,53, así como un VAN de S/. 9 107,96, un 
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TIR de 58,10% y un Beneficio/Costo de 1,2, concluyéndose que la propuesta es factible y 
rentable para la empresa. 
Arana, L. (2014), autor que presenta una investigación que lleva por objetivo mejorar la 
productividad del área de producción de la línea de carteras en una empresa de accesorios 
de vestir y artículos de viaje. Se procedió a elaborar un Diagrama de Causa-Efecto para 
determinar qué factores fueron los que ocasionaron el problema central en el área de 
carteras, así como el desarrollo de un Diagrama de Pareto indicando que el 80% de los 
factores son maquinaria inadecuada. Dado que la situación en la empresa exige una 
herramienta que sea flexible a la actualización, a los cambios, se dispone hacer uso del 
PDCA. Aplicándose el estudio de tiempos con la adquisición de maquinarias con los 
tiempos de mano de obra con los que se contaban, se observó una reducción en el tiempo 
de fabricación del producto de 110,05 minutos a 92,08 minutos, percibiendo una mejora del 
16%; después de las mejoras se prosiguió a realizar un análisis de la productividad total, 
observándose un aumento de 1,01% con respecto a la productividad con la que se contaba 
en un inicio, siendo efectiva en el corto plazo, percibiendo también un incremento en la 
efectividad de 31%; gracias a las herramientas de mejora el ahorro generado ascendió a 
más de S/.3 000, además se calculó el VAN, resultando mayor que 0 y la relación 
beneficio/costo, mayor que 1, concluyéndose que la mejora es rentable para su 
implementación.     
Santa Cruz, C., y Diaz, C. (2016) La presente investigación orientada en aumentar la 
productividad en el área de producción de una embotelladora, teniendo como objetivo 
diseñar un plan de mejora basado en la Teoría de Restricciones. Al diagnosticar el área de 
producción, se determinó la restricción del sistema, siendo el área de tapado al ser las más 
lenta del sistema, perdiéndose 9 minutos por cada hora de trabajo, lo cual hace un total de 
81 minutos al día en una jornada laboral de 9 horas. Aplicándose la TOC explotando esta 
restricción a su máximo potencial, así sucesivamente, se llega a identificar que la nueva 
restricción es el área de llenado, decidiéndose así elevar este cuello de botella generando 
que todas las áreas trabajen al ritmo de la restricción. Con la propuesta se generaría un 
aumento de la producción, para saber si es beneficiosa para la empresa, se calculó el 
comportamiento que tendría la demanda, aumentando para tres productos. Asimismo, 
aumentaría la productividad en cuanto a la mano de obra en relación al número 
packs/operario al mes, también se lograron reducir las horas-hombre pasando; las pérdidas 
económicas a causa de las mermas disminuyen de S/. 7 654,03 a S/.1 427,04. En general, 
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con la mejora la productividad global aumentó en 5,49 %. Finalmente, se estimó el 
beneficio/costo el cual resultó S/.2,37 que es la cantidad recuperada por cada sol invertido, 
teniendo como ganancia final S/.1,37.  
Noel, A., y Ojeda, L. (2016) cuentan con la investigación donde se pretenderá incrementar 
la productividad del departamento de producción para una empresa dedicada a la 
elaboración de ollas de aluminio, mediante el diseño de un modelo de planeamiento, 
programación y control de la producción. Después de procesados los datos, se obtuvo que 
se encuentra una carencia de un diagrama de procesos, trabajando en base a la experiencia 
únicamente; la vida útil de la maquinaria ha excedido su tiempo, contando en algunos casos 
con más de 25 años de uso; no se cuenta con un control acerca de las unidades producidas 
por operario en una jornada laboral de 8 horas/día, por lo tanto la empresa no lleva un 
control de las unidades producidas por día por cada trabajador, además no se tiene un 
tiempo estándar para la producción de una olla, pues ésta siempre varía dependiendo del 
tamaño; no cuentan con un registro de productos defectuosos los cuales deben ser 
reprocesados, generando un costo adicional para la empresa; además, la empresa trabaja 
para stock, es decir, solo para almacenar los productos sin tener en cuenta la demanda de 
estos. Dado esto, los investigadores proponen como solución un modelo de planeamiento, 
programación y control de la producción. Como resultados obtenidos a través de 
estimaciones, la productividad en el área de producción se incrementaría en un 6,23%, 
adicionalmente se logró un resultado de 1,84 en cuanto al beneficio/costo, llegando a la 
conclusión que la aplicación del modelo sería económicamente viable para la empresa.  
Carpio, C. (2015), en la investigación que plantea incorporar herramientas de Lean 
Manufacturing para incrementar la productividad en una empresa dedicada al servicio de 
pilado de arroz empaquetado y granel. Analizando los datos se evidenciaron los problemas 
que presenta la empresa, en cuanto al entorno laboral, se encuentra desordenado 
ocasionando que las actividades no se desarrollen de manera eficiente; con respecto a la 
maquinaria, no existe personal calificado para su manejo ocasionando retrasos, además 
que no se les otorga el mantenimiento necesario promoviendo una producción ineficiente; 
su mano de obra es deficiente, dado que cuenta con personal poco calificado al ser nuevo 
cada cierto tiempo, generando demora en el proceso productivo; por último, no cuenta con 
un método establecido, procedimientos adecuados y estandarizados. Se propone aplicar la 
herramienta de Lean Manufacturing, 5S. Los resultados obtenidos a través de la propuesta 
de mejora en cuanto al beneficio/costo fue de S/. 1,88, es decir, por cada sol invertido se 
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ganará S/. 0,88, además de un aumento en su productividad de 31,1%, concluyendo que la 
aplicación del método es factible para la empresa. 
Alburquerque, Z. (2018) quien presenta la investigación quien también plantea elaborar un 
plan de mejora basado en Lean Manufacturing para incrementar la rentabilidad en una 
fábrica de calzado. Los resultados mostrados arrojaron como problema principal el 
incumplimiento de las entregas a tiempo de los pedidos debido a problemas de producción, 
las razones que se le atribuyen son: no cuentan con la cantidad de mano de obra suficiente, 
además que se tiene una alta rotación de los trabajadores, en cuanto a los materiales e 
insumos, en muchas ocasiones se ha presentado su desabastecimiento provocando 
paradas de producción, a esto se le suma la baja calidad del material ocasionando la 
existencia de productos defectuosos; con respecto a las máquinas y equipos, existen 
paradas deteniéndose la producción, contribuyendo a no completar los pedidos a tiempo, 
otro problema muy importante identificado es que la producción no se realiza en línea. Se 
procedió a implementar mejoras como la elaboración de un diagrama de operaciones 
estableciendo una secuencia en las actividades de elaboración de calzado, con la ayuda 
de un VSM se determinó la cantidad de recursos necesaria en la línea de producción. 
Asimismo, con ayuda de un DAP se diseñó una línea de producción que sirvió como base 
para el estudio de tiempos y balance de líneas, este último permitió que se planteen los 
recursos necesarios para atender la demanda existente. Como resultados, la producción se 
incrementó en un 525%, el tiempo muerto se redujo hasta en un 96,97% y la eficiencia 
incrementó en un 51,80%, se incrementó la productividad de mano de obra en un 82,29%, 
gracias al ajuste en la compra de materiales se generó un ahorro mensual de S/.16 416. 
Finalmente, se incrementó la rentabilidad de la empresa en un 20%. Se concluye que la 
aplicación de herramientas de Lean Manufacturing como el VSM, 5S y TOC, beneficiaron 
la rentabilidad de la empresa aumentándola. El VSM junto con el balance de línea 
contribuyeron a incrementar los niveles de producción y su eficiencia. 
Gonzales, J., y Tineo, P. (2015), presentan la investigación que propone mejorar la 
productividad en una empresa de hilados planteando la redistribución de planta para el área 
de producción. Se evidenció como problema principal la incorrecta infraestructura y espacio 
existente en la empresa, logrando una incorrecta distribución de las máquinas y espacio 
entre ellas, además de determinarse que existe demasiada distancia al trasladarse entre 
operaciones para el recorrido de los materiales y operarios, perjudicando tanto al proceso 
de producción como a la seguridad de los trabajadores. Como propuesta, se procedió a 
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elaborar un diagrama Multiproducto donde se pudo observar las máquinas mal distribuidas 
en el área de producción existiendo largos recorridos entre las estaciones de trabajo; se 
empleó el método de Guercht para determinar el área que se necesita para la correcta 
ubicación de las máquinas con los espacios necesarios para un buen desplazamiento. 
Asimismo, se elaboró un diagrama relacional de recorrido de actividades propuesto. Al 
evaluarse la productividad con la distribución anterior que era de 986 segundos, 
contrastándola con la nueva distribución, dio como resultado 746 segundos; concluyéndose 
que la aplicación de la propuesta es factible para la empresa, pues se visualiza un 
aprovechamiento de la productividad, además se demuestra un beneficio/costo aceptable 
para la empresa, al recuperarse la inversión en menos de un año.   
En cuanto al marco teórico, se prosiguió a detallar las herramientas de diagnóstico, así 
como los métodos a utilizar en la investigación: 
Como primera herramienta de diagnóstico a utilizar, se hablará sobre el Diagrama de 
Ishikawa, el cual es una herramienta para el análisis de los problemas que representan la 
relación entre un problema y todas las posibles causas que lo ocasionan. (Progressa Lean, 
2019) 
La segunda herramienta de diagnóstico importante es el Diagrama de Pareto, el cual se 
define de acuerdo a la publicación de Matías Sales en la revista de la Escuela de Negocios 
EALDE (2013), de la siguiente manera: “(…) si se tiene un problema con muchas causas, 
podemos decir que el 20% de las causas resuelven el 80% del problema y el 80% de las 
causas solo resuelven el 20% del problema.” Se representa mediante un gráfico para 
separar los “pocos vitales” de los “muchos triviales”. 
La capacidad de producción se puede entender “como el potencial de trabajo con que se 
cuenta, medidas para los diferentes sitios de trabajo. Estos medios de trabajo pueden ser 
máquinas, instalaciones, puestos de trabajo y todos aquellos lugares donde se desarrollan 
tareas establecidas y que contribuyen a la elaboración de los bienes o la prestación de 
servicios” (Caba, 2011). Se subdivide en cinco tipos de capacidad:  
La capacidad técnica es la capacidad máxima de producción, la cual se daría bajo 
condiciones ideales, nunca es trabajada. 
12 
El segundo tipo de capacidad, es la capacidad instalada, siendo la capacidad efectiva de 
trabajo, la cual considera las demoras que se pueda tener, como el mantenimiento de los 
equipos. 
La tercera capacidad es la disponible, se refiere con la cual la empresa labora realmente, 
teniendo en cuenta las deficiencias que normalmente podría presentar. 
Como cuarta capacidad, se tiene la capacidad necesaria, aquella con la cual se logrará 
cumplir con un programa de producción determinado.  
Por último, se tiene la capacidad utilizada, es la que fue utilizada en realidad para el proceso 
de producción.   
En cuanto a las técnicas para medir el trabajo existen cuatro siendo las más conocidas las 
dos técnicas directas, que son el estudio de tiempos y el muestreo del trabajo. 
El estudio de tiempos usualmente se mide mediante un cronómetro, la actividad se mide en 
elementos y el tiempo de cada elemento se mide de manera individual.  
 Tiempo normal: Después de haber registrado los tiempos de acuerdo a la cantidad de 
observaciones requeridas, se saca un promedio de estos. Adicionalmente, se le añadirá 
un índice de desempeño que se aplique a todos los trabajadores. 
 Tiempo estándar: se encuentra mediante la suma del tiempo normal más los 
suplementos de los trabajadores (fatiga, necesidades fisiológicas, etc). 
El muestreo del trabajo implica observar una parte o muestra de la actividad laboral. Las 
principales razones por las que se aplica son: Hallar la proporción de la demora para lograr 
determinar el porcentaje de tiempo de la actividad correspondiente al personal o equipo, 
medir el desempeño de los trabajadores para la elaboración de un índice de desempeño y 
finalmente para hallar el tiempo estándar de una tarea.  
En cuanto a los planes que existen para la planificación y programación de la producción, 
tenemos al primero en realizar que es el Plan Agregado, este es un conjunto de estrategias 
y técnicas utilizadas para establecer los objetivos de producción, utilizando de la manera 
más eficiente los recursos humanos y físicos. Se realiza para un horizonte de tiempo corto 
(3 a 18 meses), se busca cumplir con la demanda mediante cinco estrategias llamadas 
puras de capacidad: nivelando inventarios, nivelando fuerza laboral, trabajo en horas extras 




minimizar los costos en la etapa de planeación. También se puede hacer uso de las 
estrategias combinadas. 
El segundo plan a realizar es el Plan Maestro de Producción (PMP), este plan formaliza el 
Plan Agregado, convirtiéndolo en requerimientos tanto de materias prima como de 
capacidad. Por ello, el PMP controla la producción entera y el sistema de inventarios. A 
diferencia del Plan Agregado, el horizonte de tiempo dependerá del tipo de producto, su 
volumen de producción y la inconstancia en los tiempos de entrega 
Por último, de ser necesario se realiza el Plan de Requerimiento de Materiales, MRP por 
sus siglas en inglés (Material Requirement Planning), es una técnica que sirve para 
determinar la cantidad y regularidad para la adquisición de materiales necesarios para 
satisfacer lo solicitado a partir del PMP. Se compone de una lista de materiales, 
comúnmente llamada BOM al igual por sus siglas en inglés (Bill of Materials), es una 
relación de todos los materiales necesarios para obtener una unidad de producción final, se 




De acuerdo al tipo de investigación, el presente proyecto se ajusta al tipo descriptiva, ya 
que se focalizará las situaciones actuales que se vivencian en la empresa, a través de la 
descripción de los procesos, personas y actividades que la comprenden.  
En cuanto al diseño de investigación, se ajusta en la clasificación No experimental – 
Transversal, al basarse en la observación de los hechos, mas no en la manipulación 
propiamente de las variables a describir, clasificándose como transversal al medir las 
variables en un momento dado.  
En la siguiente tabla se mostrará la operacionalización de las variables, teniendo como 
variable de estudio al sistema de producción, se procedió a subdividirla en dimensiones 
para evaluarlas a través de los indicadores respectivos, con ayuda de los instrumentos. 
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Tabla 1 
Operacionalización de variables 












Guía de observaciones 
Seguridad 
Actos y condiciones 
inseguras 
Formato de inspección 
interna 
Operarios 
Productividad Mano de 
Obra 
Producción/ N° operarios 
Estudio de tiempos 
Cronómetro, Tablero de 
observaciones 
Materia Prima 




MP procesada / MP 
empleada 
   Elaboración propia 
La población del proyecto de investigación estará compuesta de la siguiente manera: 
 Población 1: Sistema de producción de la empresa Tablenorte S.A.C. 
 Población 2: Los 20 trabajadores de la empresa. 
 Población 3: Conformada por los documentos pertenecientes a la empresa. 
En cuanto a la muestra de la población para estudio, de acuerdo a Castro (2003) en su libro 
“El proyecto de investigación y su esquema de elaboración”, expresa que: “si la población 
es menor a cincuenta (50) individuos, la población es igual a la muestra" (p.69). Basándose 
en esto, teniendo en cuenta que nuestra población es de 20 trabajadores, la muestra será 
igual de 20 trabajadores que conforman todo el sistema de producción de la empresa. 





Datos para hallar muestra poblacional 





𝑍2 × 𝑁 × 𝑝 × 𝑞
𝑒2 × (𝑁 − 1) + (𝑍2 ×  𝑝 × 𝑞)
 
Z = Nivel de confianza 
p = porcentaje de la población que tiene el atributo 
deseado. 
q = porcentaje de la población que tiene el atributo 
deseado (1 – p).  
Nota: Cuando no hay indicación, se asume 50% para 
p y 50% para q. 
N = Tamaño de la población 
q = error de estimación máximo aceptado 
   Elaboración propia 
Datos:  
Z = 97% ≅ 2.17 
p = 0.5 
q = 0.5 
N = 20 trabajadores 
e = 0.03 
 𝑛 =  
2.172×20 ×0.5 ×0.5
0.032×(20−1) +(𝑍2 × 𝑝 × 𝑞) 
 




𝑛 = 19.71365 ≅ 20 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 
Dado que el método inductivo se basa en construir premisas que puedan servir como 
sustento de un tema en particular, se ha creído pertinente considerar la aplicación de este 
método; ya que en el trabajo se basará en el diagnóstico de las operaciones de la empresa 
mediante diferentes técnicas, llevando un registro y contrastándolas, pudiendo llegar a una 
conclusión.  
Respecto a las técnicas que se emplearán para la recopilación de datos, el uso que se les 
dará a cada una en las dimensiones detalladas en la operacionalización y el instrumento 
mediante el cual se realizarán, se presenta la siguiente tabla a modo de explicación: 
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Tabla 3 
Técnicas para recopilación de datos 
TÉCNICA USO INSTRUMENTO 
Análisis de 
documentos 
Se consultará los datos de la empresa, archivos de 




Se utilizará para determinar los actos y condiciones 
inseguras dentro de la empresa. 
Formato de inspección 
interna 
Observación 
Se realizará tanto en los equipos como en los 
operarios, con el fin de identificar las capacidades de 
producción, capacidad ociosa de las máquinas; y la 
productividad en cuanto a los operarios. 
Guía de observaciones 
Medición de tiempos 
Se realizará en los operarios para llevar a cabo el 
estudio de tiempos, con el fin de identificar el tiempo 
estándar y si los procesos del sistema están a la par 
con dicho tiempo. 
 
Cronómetro 
   Elaboración propia 
Para realizar el procedimiento de análisis de datos se hará uso del programa Microsoft 
Excel, mediante el cual los datos serán tabulados en tablas dinámicas donde se procesará 
mediante gráficos, para después interpretar el resultado obtenido. 
 
RESULTADOS ENCONTRADOS 
I. Descripción de la empresa 
Tablenorte S.A.C. es una empresa dedicada a la comercialización de planchas de 
melamina, aglomerado y similares, además de brindar los servicios de habilitación de las 
mismas y la venta de accesorios para la industria del mueble, que inició sus actividades el 
4 de Julio de 2001. La empresa cuenta con 4 sucursales, teniendo la principal ubicada en 
el distrito de La Victoria: 
 Calle el Ayllu Nº 149 - La Victoria, Chiclayo (Oficina Principal) 
 Av. Gran Chimú Nº400 - La Victoria, Chiclayo 
 Av. Bolívar Nº 774 - El Porvenir, Chiclayo 
 Calle Tahuantinsuyo Nº 1196 - Urb. San Lorenzo, Chiclayo 
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En la siguiente tabla se mostrará el ingreso que generó la empresa durante el período 2017.               
Tabla 4 
Ventas en el período 2017 (Nuevos Soles) 
MES   BASE AFECTA   IGV   TOTAL  
 ENERO   S/        499 570   S/             89 923   S/     589 493  
 FEBRERO   S/        374 465   S/             67 404   S/     441 869  
 MARZO   S/        358 468   S/             64 524   S/     422 992  
 ABRIL   S/        352 768   S/             63 498   S/     416 266  
 MAYO   S/        491 137   S/             88 405   S/     579 542  
 JUNIO   S/        392 913   S/             70 724   S/     463 637  
 JULIO   S/        421 437   S/             75 859   S/     497 296  
 AGOSTO   S/        462 808   S/             83 305   S/     546 113  
 SETIEMBRE   S/        479 905   S/             86 383   S/     566 288  
 OCTUBRE   S/        451 907   S/             81 343   S/     533 250  
NOVIEMBRE   S/        449 557   S/             80 920   S/     530 477  
 DICIEMBRE   S/        422 815   S/             76 107   S/     498 922  
 TOTAL   S/    5 157 750   S/           928 395   S/  6 086 145  
 
 
A continuación, se observará el volumen de ventas para el período 2018, puesto a que no 
se encontraron en el sistema las ventas de 2016 en atrás, se procedió a detallar las ventas 
de los dos últimos años únicamente.  
      
 
 
Fuente: Tablenorte S.A.C. 
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Tabla 5 
Ventas en el período 2018 (Nuevos Soles) 
MES   BASE AFECTA   IGV   TOTAL  
 ENERO   S/         420 721   S/             75 730   S/     496 451  
 FEBRERO   S/         405 949   S/             73 071   S/     479 020  
 MARZO   S/         505 073   S/             90 913   S/     595 986  
 ABRIL   S/         578 745   S/           104 174   S/     682 919  
 MAYO   S/         583 365   S/           105 006   S/     688 371  
 JUNIO   S/         465 867   S/             83 856   S/     549 723  
 JULIO   S/         497 661   S/             89 579   S/     587 240  
 AGOSTO   S/         472 740   S/             85 093   S/     557 833  
 SETIEMBRE   S/         530 054   S/             95 410   S/     625 464  
 OCTUBRE   S/         464 375   S/             83 588   S/     547 963  
 NOVIEMBRE   S/         514 549   S/            92 619   S/     607 168  
 DICIEMBRE   S/         571 806   S/           102 925   S/     674 731  
 TOTAL   S/     6 010 905   S/        1 081 963   S/  7 092 868  
 
 
A partir de estos datos podemos concluir que las ventas de Tablenorte S.A.C. 
incrementaron en un 16,5% en el transcurso de los períodos 2017 – 2018. 
En el siguiente apartado se detallará la cantidad de compras en Nuevos Soles mes a mes 
durante los períodos 2017 y 2018. 
 
Fuente: Tablenorte S.A.C. 
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Tabla 6  
Volumen de compras en el período 2017 
MES BASE AFECTA 
BASE 
INAFECTA IGV TOTAL 
 ENERO   S/        308 806   S/            109   S/       55 585   S/        364 500  
 FEBRERO   S/        367 374   S/            135   S/       66 127   S/        433 636  
 MARZO   S/        177 767   S/         1 424   S/       31 998   S/        211 189  
 ABRIL   S/        365 626  
 
 S/       65 813   S/        431 439  
 MAYO   S/        461 645   S/             79   S/       83 096   S/        544 820  
 JUNIO   S/        393 930   S/            462   S/       70 907   S/        465 299  
 JULIO   S/        522 457   S/         1 170   S/       94 042   S/        617 669  
 AGOSTO   S/        367 009   S/         2 056   S/       66 062   S/        435 127  
 SETIEMBRE   S/        374 629   S/              66   S/       67 433   S/        442 128  
 OCTUBRE   S/        450 645   S/            106   S/       81 116   S/        531 867  
 NOVIEMBRE   S/        426 697   S/          2 883   S/       76 805   S/        506 385  
 DICIEMBRE   S/        421 610   S/          6 331   S/       75 890   S/        503 831  
 TOTAL   S/    4 638 195   S/        14 821   S/    834 875   S/    5 487 891  
 
 
A continuación, se mostrarán los montos que se realizaron por concepto de compras en la 
empresa Tablenorte en el año 2018. 
 
 
Fuente: Tablenorte S.A.C. 
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Tabla 7  
Volumen de compras en el período 2018 
MES   BASE AFECTA   BASE INAFECTA   IGV   TOTAL  
 ENERO   S/        466 288     S/       112   S/        83 932   S/     550 332  
 FEBRERO   S/        344 045    S/         434   S/   61 928   S/     406 407  
 MARZO   S/        487 408    S/        4 127   S/   87 733   S/     579 268  
 ABRIL   S/        327 912    S/        1 861   S/   59 024   S/     388 797  
 MAYO   S/        489 038    S/        3 338   S/   88 027   S/     580 403  
 JUNIO   S/        409 482    S/         2 936   S/   73 707   S/     486 125  
 JULIO   S/        414 959    S/         2 451   S/   74 693   S/     492 103  
 AGOSTO   S/        396 754    S/         313   S/   71 416   S/     468 483  
 SETIEMBRE   S/        399 619    S/         353   S/   71 931   S/     471 903  
 OCTUBRE   S/        447 016    S/         148   S/   80 463   S/     527 627  
 NOVIEMBRE   S/        405 901    S/         317   S/  73 062   S/     479 280  
 DICIEMBRE   S/    440 409    S/       4 331   S/  79 274   S/     524 014  
 TOTAL   S/    5 028 831    S/       20 721   S/  905 190   S/ 5 954 742  
 
 
Con respecto a las situaciones encontradas dentro de la empresa, como un primer 
diagnóstico, se procedió a frecuentar la empresa y mediante la observación y toma de 
datos, se hallaron diferentes dificultades que abordan a la empresa Tablenorte S.A.C., las 
cuales será detalladas mediante tablas e imágenes que se lograron recopilar y evidenciar 
dentro del establecimiento. 
En primer lugar, los pedidos no son atendidos a tiempo, debido a las diferentes dificultades 
que presenta el ambiente laboral de la empresa, se incurre en no entregar los pedidos en 
el plazo establecido con los clientes. En repetidas ocasiones, los clientes llegan a la hora 
pactada y el pedido todavía no se encuentra listo para ser entregado, por lo cual se ve en 
Fuente: Tablenorte S.A.C. 
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la obligación de regresar en un par de horas, o bien el otro caso presentado es que llevan 
pedidos con días de retraso.  
Tabla 8  





   


















Por mes 234 52 78 
 
 
Como se puede observar es mayor la cantidad promedio de pedidos con días de retraso en 
comparación a los que no son entregados en el horario establecido, en total los pedidos no 
atendidos a tiempo representan un 55,5% del total de pedidos promedio. 
 
Tabla 9  










Por día 9 4 
44,4 
Por mes 234 104 
 
 
Se halló el promedio de pedidos diarios y la cantidad que son entregados a tiempo de ese 
promedio, es decir 4 pedidos diarios, obteniendo un 44,4% lo cual representaría el 
porcentaje de satisfacción al cliente que tiene la empresa en cuanto a entrega de pedidos. 
Además, se ha podido determinar que la cantidad de pedidos no atendidos a tiempo es 
mayor que los atendidos. 
Elaboración propia.  
Elaboración propia.  
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En segundo lugar, las zonas de trabajo presentan mermas y desperdicios, al ser una 
empresa del sector maderero se tienen la creencia que es algo común que se generen 
desperdicios y mermas de los tableros, los trabajadores colocan sus desperdicios producto 
de los cortes en las escuadradoras en barriles grandes de metal, lo cual no es correcto, 
pues no se les otorga un espacio específico a los desperdicios, sino que se encuentran al 
lado de cada máquina los barriles que además no se encuentran correctamente 
señalizados. Asimismo, en las máquinas canteadoras podemos encontrar restos de 
tapacanto tirados en el piso, producto de una pieza que fue incorrectamente canteada, el 
trabajador pasa a remover el canto y sencillamente lo tira en el piso de su lugar de trabajo 





































Como tercer punto encontrado, se tiene la desorganización y falta de seguridad de los 
espacios de trabajo, actualmente no se cuenta con espacios señalizados y delimitados para 
que el trabajador coloque sus herramientas de trabajo, así como tampoco lo hay para 
Figura 2. Desperdicio de tapacanto en barriles 
Figura 3. Pedazos de melamina en barriles de desechos 
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colocar los productos en proceso, productos terminados, materiales obsoletos, equipos de 
seguridad (los cuales son escasos), y otros diversos materiales que puedan encontrarse en 
el ambiente. Esto además de generar grandes riesgos laborales, produce que el operador 
pierda tiempo en ir a buscar los materiales que necesitará. Además, el camino con el cual 
cuenta la empresa señalizado para el paso de vehículos de carga, se encuentra en su gran 
mayoría de veces obstruido por los trabajadores, pues las máquinas canteadoras se 
encuentran justo en el límite del camino o por la mesa que sirve para colocar las planchas 






En la figura 4 el extintor se encuentra mal ubicado, ya que no está colgado ni en un gabinete 
respectivo, además de no haber pasado por las inspecciones periódicas, encontrándose 
vencido. De igual manera el botiquín de primeros auxilios y el agua se encuentran mal 
ubicados y con condiciones higiénicas no adecuadas; cables y líneas energizadas 
expuestas, lo cual representan un peligro para todo movimiento. 










En la figura 5, se encontramos ante un escenario de caída a desnivel, ya que los restos de 













En la figura 6 se muestra una bomba de aire que no está señalizada ni ubicada 
correctamente, además de encontrarse en la cercanía de otros equipos que no tienen uso 
y deberían estar en un correcto almacén. 
Figura 5. Riesgo de caída a desnivel 










En la última, figura 7, se puede apreciar el camino señalizado mediante las líneas amarillas 
para el paso de vehículos, está obstruido por dos mesas movibles las cuales son utilizadas 
para colocar los productos terminados después de haber atravesado por el proceso de 
canteo, al igual, las máquinas canteadoras se encuentran mal ubicadas, pues los 
trabajadores siempre tienen que moverse de su lugar cuando se va a dar el pase de un 
vehículo, interrumpiendo su trabajo.  
En general, la empresa se encuentra en un estado de carencias en cuanto al control y 
supervisión, hay una falta de procedimientos estandarizados, de orden y limpieza (para lo 
cual sería apropiado aplicar las 5S (Seiri – Clasificar, Seiton – Ordenar, Seiso – Limpieza e 
inspección, Seiketsu - Control, Shitsuke - Disciplina), de inspecciones internas, de formatos 
de control, de señalización tanto de paredes como del suelo, de rotulación de equipos y 
supervisión. 
II. Descripción del sistema de producción 
a) Productos 
Descripción del producto y/o servicios 
Tablenorte S.A.C. es una empresa que comercializa más de 1000 productos, los cuales han 
sido clasificados en cinco categorías considerando a los más importantes, que son 
integrados por los tableros de melamina y MDF, siendo el giro principal del negocio; los 
tapacantos y artículos en general para la fabricación de muebles. 
Figura 7. Mesa interrumpiendo camino señalizado 
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Tabla 10 
Productos de la empresa Tablenorte S.A.C. 
CATEGORÍA PRODUCTOS CARACTERÍSTICAS PROVEEDOR 
Tableros 
Melamina 
Formato: 2,44 x 2,15 m 
Espesor: 18mm comúnmente, 

















Formato: 2,60 x 2,14 m 
Espesor: 3mm, 4mm, 5.5 mm, 
9mm, 12mm, 15mm, 18mm 
Tapacantos Tapacanto 
Cinta de madera o PVC. 
Sirve para recubrir bordes de 
tableros de melamina. 
Novopan 
Ferretería 
Tornillos 4 x 30 Pueden ser de aluminio o acero. 
Se utilizan para madera, paredes, 











Bisagras: Se utilizan para 
otorgarle giro a puertas, ventas o 
paneles de muebles. 
Correderas: Se utilizan en 
cajones o superficies extensibles. 
Hechas de acero. 
Jaladores: De acero inoxidable, 

















Esmalte al horno Para acabados decorativos, 




     Tekno Cola 
 Fuente: Tablenorte S.A.C. 
28 
Con respecto a los servicios que ofrece la empresa se cuenta principalmente con el corte y 
canteado, que es el giro principal del negocio. Adicionalmente, se brinda el servicio de 
fabricación de muebles a pedido, siendo la realización de este proceso, tercerizada. 
 Corte: Al realizarse la solicitud de pedido del cliente, se elabora a través de un programa 
la cantidad de partes que se obtendrán de un tablero para la posterior confección de un 
mueble, dicho tablero es enviado a las máquinas escuadradoras para la obtención de 
las piezas. 
 Canteado: Se realizada empleando tapacanto a través de la máquina enchapadora, se 
recubre la pieza del tablero de melamina en los bordes para darle un detalle decorativo 
y ocultar la vista del aglomerado. Comúnmente se utiliza para la elaboración de muebles 
otorgándole estilismo. 
 Fabricación de muebles: Se realizan únicamente a pedido, no se fabrican para tener 
en stock. En su mayoría, se manufacturan muebles de oficina, para sala de estar y 
cocina. 
Desechos 
Se generan desechos después del corte de los tableros de melamina o MDF, pues los 
tableros se cortan de acuerdo a un plano, no siendo aprovechable todos los espacios del 
tablero. Dichas partes que no forman parte de la utilización posterior son desechadas; 
siendo en realidad mermas en lugar de desechos, pues todavía podrían tener vida útil y 
servirían para la fabricación o venta. 
Desperdicios 
Se generan desperdicios en el área de canteado cuando se hace un mal uso de la máquina, 
sino se coloca con la presión necesaria el tablero en la máquina enchapadora, el pegamento 
no adherirá correctamente el tapacanto, generando que se tenga que retirar y botar, pues 
pierde completamente su propósito. 
b) Materiales e insumos  
En la siguiente tabla se detallarán los materiales e insumos utilizados dentro del proceso 
de producción, como lo son los tableros (melamina y MDF), el tapacanto en el proceso de 
canteado, así como el adhesivo termofusible granulado; la espátula en caso sea necesario 
retirar el tapacanto por estar mal adherido y la cinta métrica para asegurarse que cada pieza 
tenga la medida requerida por el cliente. 
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Tabla 11  
Lista de materiales e insumos utilizados dentro del proceso de producción 
MATERIALES E INSUMOS CARACTERÍSTICAS COSTO 
Melamina 
Compuesto de aglomeración de 
partículas, enchapado con 
láminas decorativas. 
S/. 105,00 – S/. 205,00 por 
plancha 
MDF 
Se dividen en dos tipos: decorado 
y crudo 
Decorado: S/. 42,50 – S/. 48,00 
Crudo: S/. 35,50 – S/. 170,00 
Espátula 
Lámina plana de metal, con 
agarradera y punta redondeada. 
S/. 5,90 
Pallets 
Fabricado de madera. 
Medida: 80 x 120 cm 
Carga: 800 kg 
S/. 19,00 
Cinta métrica 
Cinta flexible, graduada en 
pulgadas y centímetros  
S/. 13,90 
Tapacanto 
Se cuenta con dos formatos: 
grueso y delgado. Se tienen 
maderados, en acrílicos y high 
gloss. 
S/. 1,00 – S/. 3,50 
Adhesivo Termofusibles 
Bolsa de 20 kg 
Se encuentra en estado sólido. 
No contiene agua o disolvente. 
S/. 423,58  
 
 
c) Proceso de producción 
 
1. Recepción de materia prima: Se recibirán los tableros encargados a los proveedores 
(Novopan, Tableros Peruanos, Masisa) 
2. Control de calidad de MP: De presentar alguna inconformidad, se le devolverá al 
proveedor. 
3. Almacén de MP: Se procederá a guardar los tableros en los andamios, haciendo uso 
de un montacargas. 
4. Generación de pedido: Se genera un requerimiento de contrato con el cliente, quien 
describe su solicitud. 
Fuente: Tablenorte S.A.C. 
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5. Ingreso al sistema: Se ingresa al sistema de la empresa, se tiene implementado el 
software Navasoft.  
6. Elaboración del diseño y planos: Se asignarán los accesorios y materia prima 
respectivos para la elaboración del Producto. Se realizan los planos en cuanto a las 
medidas de los cortes del tablero, se realizan mediante el programa Corte Certo, un 
optimizador de planchas. 
7. Definir costos de producción: Se realizarán los cálculos del costo del producto. 
8. Entrega de materia prima y planos: Se alcanzan los planos a la encargada de 
producción, quien los entregará al operario de turno. La materia prima entregada será 
descontada del sistema.  
9. Corte: Pasa al área de corte y se cortan en piezas según las mediadas dadas en el 
plano. Se cuentan con 6 máquinas escuadradoras (cinco para melamina y una para 
MDF). 
10. Canteado (Enchapado): Consiste en pegarle el canto que es una cinta de PVC para 
tapar el aglomerado que queda visto al realizarle el corte. Se cuenta con 3 máquinas 
canteadoras. 
11. Armado: Se procede a armar el mueble, se trasladan las piezas canteadas al área de 
armado, se unen las piezas haciendo uso de tornillos, se colocan las correderas, 
bisagras y jaladores. En este proceso es necesario el uso del taladro. 
12. Realizar control de calidad a PT: Se realizará un control de calidad del mueble y 
verificará si requiere ajustes. 




 Escuadradora Robland Z3200 
Se utiliza para cortar MDF, siendo la única máquina en la empresa utilizada para cortar este 
tipo de producto. 
Características: Unidad de incisión. 
- Valla de corte transversal de inglete. 
- Mesa de apoyo extra. 
- Límite de la barrera de corte transversal.  
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- Barrera paralela de lectura digital.  
- Guardasierra.  
- Ajuste de altura. 
- Mesa corredera. 
- Barrera paralela. 
- Barrera de corte. 
 
 
Figura 8. Escuadradora Robland Z3200 
Corte: Manual  
Manejo: 2 Operarios 
Capacidad: Máximo 45 Planchas/Día 
 
 Escuadradora CASADEI Xenia 30 
Características: tiene controles ergonómicos, ubicados en el lado frontal de la máquina 
para que el trabajador no tenga problemas para acceder a ellos; cuenta con un sistema de 
corredera con guías prismáticas y rodamientos de bolas precargados. 
La empresa cuenta con 2 de este tipo de escuadradora. 
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Figura 9. Escuadradora CASADEI Xenia 30 
Corte: Manual  
Manejo: 2 Operarios 
Capacidad: Máximo 45 Planchas/Día 
 
 Escuadradora SC30 Basic de Italy Compact 
  
Figura 10. Escuadradora SC30 Basic de Italy Compact 
Corte: Manual  
Manejo: 2 Operarios 
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Capacidad: Máximo 45 Planchas/Día 
 Escuadradora CASADEI SC31 
Características: Carro estrusionado de aluminio anodizado con sistema de deslizamiento 
sobre guías de acero templadas y rectificadas fijadas mediante remaches bloqueo del carro 
en posición del operador. Protección sierra montada en la cuchilla divisora. Interruptor 
general con candado. Pulsador de emergencia. 
 
Figura 11. Escuadradora CASADEI SC31 
Corte: Manual  
Manejo: 2 Operarios 
Capacidad: Máximo 45 Planchas/Día 
 
 Escuadradora Robland Sigma 
Características:  
- Largo máximo de corte con la mesa móvil: 3.200 mm 
- Ancho de la bandeja 420 mm 
- Altura máxima de corte a 90°: 125 mm 
- Altura máxima de corte a 45°: 100 mm 
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Figura 12. Escuadradora Robland Sigma 
  
Corte: Manual  
Manejo: 2 Operarios 
Capacidad: Máximo 45 Planchas/Día 
 
 Enchapadora Italy Compact 515A Plus   
Características: 
- Longitud del panel: 80 mm 
- Ancho del panel: 80 mm 
- Velocidad: 12 – 16 – 25 m/min 
- Dimensiones 6 580 × 900 × 1 590mm 
- Sistema de control: PLC – Pantalla táctil 
- Velocidad de trabajo: 12 – 16 – 25 metros/minuto 
- Energía: 8,5 kW 
- Grosor de panel: 5 – 50 mm 
- Volumen de cola en calderín: 2 kg industrial + 
- Espesor de canto: 0,4 – 3 mm 
- Peso 1 500kg 
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- Volumen de cola en el calderín 3 kg.  
- Guillotina: 0,3 - 5 m 
 
Figura 13. Enchapadora Italy Compact 515A Plus 
Manejo: 2 Operarios 
Capacidad: 12 metros/minuto 
 
De todas las máquinas con las que cuenta la empresa, 5 están en desuso, en la etapa de 
corte se cuenta con 6 máquinas escuadradoras de las cuales solo 3 se mantienen activas 
durante las jornadas diarias, siendo las adquiridas recientemente; en cuanto a la etapa de 
canteado solo se mantiene en uso una de las máquinas enchapadoras. Se puede evidenciar 
que cuenta con una gran capacidad ociosa, que se demostrará más adelante gracias a la 
aplicación de los indicadores de capacidad. 
 
d) Análisis del proceso de producción 
Diagrama de Operaciones (DOP) 
A continuación, en el Diagrama de Operaciones se mostrará el recorrido de todo el proceso, 
haciendo uso únicamente de operación, inspección y operación combinada. El presente 





Figura 14. Diagrama de Operaciones del proceso de producción. 
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Diagrama de Análisis de Operaciones (DAP) 
En el Diagrama de Análisis de Operaciones se muestra igualmente el recorrido del proceso, 
adicionándole el transporte y almacén de los recursos. El presente DAP consta de: 8 
operaciones y 2 operaciones combinadas, 2 transportes y 2 almacenamientos. 
 
39 
Figura 15. Diagrama de Análisis del Proceso de la empresa Tablenorte S.A.C. 
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Diagrama de recorrido 
 
Figura 16. Diagrama de recorrido de la empresa Tablenorte S.A.C. 
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e) Distribución de planta
Figura 17. Distribución de planta de la empresa Tablenorte S.A.C. 
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f) Indicadores actuales de producción y productividad 
 
Producción 
Se tomaron dos tipos diferente de producción para el mismo producto, con el fin de poder 
hallarla para cada máquina.  
Teniendo en cuenta que el turno laboral se divide en la mañana de 8:00 a.m. a 1:00 p.m. y 
en la tarde de 2:00 a 6:00 p.m., se registró la cantidad promedio de tableros cortados en la 
mañana, siendo 51 tableros y en la tarde, 57 tableros, en cuanto a los de melamina. Para 
los tableros de MDF que representan una cantidad pequeña del total, se registró 2 tableros 
tanto en la mañana como en la tarde, para la máquina escuadradora, dando un total de 112 
tableros/día, como se representan en la Tabla N°12. 
Tabla 12  
Producción aproximada diaria de escuadradora 
 
TURNO MAÑANA TURNO TARDE 
Melamina 57 tableros 51 tableros 
MDF 2 tableros 2 tableros 
Total por turno 59 tableros 53 tableros 
TOTAL  112 tableros/día 
   Elaboración propia 
Se realizó el mismo paso para hallar la producción de la canteadora en base a la cantidad 
de tableros que se cortan en el día, en la mañana se cantean 234,09 metros y en la tarde 
261,63 metros, teniendo un total de 495,72 metros/día. 
Tabla 13  
Producción aproximada diaria de enchapadora 
 
TURNO MAÑANA TURNO TARDE 
Melamina 261,63 metros 234,09 metros  
TOTAL  495,72 metros/día 
  Elaboración propia 
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Productividad 
Este indicador permitirá conocer la relación entre la cantidad de productos terminados y los 
recursos empleados en el proceso de producción. Se recopiló información tanto las 
cantidades utilizadas durante todo el proceso, como de los costos que estos incluyen. A 
partir de esto, se procedió a realizar el cálculo de productividad por factores. 
 Productividad de materia prima 
La cantidad de tableros que pasan por el proceso son 108, pues solo se toman en cuenta 
los tableros de melamina dado que son recubiertos por el tapacanto, por cada tablero se 
tiene un promedio de 24 piezas, es decir 2 592 piezas en total. Obteniendo que se procesan 
3999,41 kg de materia prima.  
Tabla 14  
Cantidad de materia prima (kg) 
MATERIA PRIMA PESO UNIDAD CANTIDAD 
Tablero melamina 37 kg 108 3 996 kg 
Adhesivo Termofusible 2,5 kg 1 2,5 kg 
Tapacanto 0,13 kg 7 0,91 kg 
TOTAL 3999,41 kg 









De acuerdo al indicador de materia prima, por cada kg de insumo por día utilizado, se 
obtiene 0,65 piezas. Se deseó conocer al igual con respecto a los tableros obteniendo que, 











 Productividad de mano de obra 
La productividad respecto a la mano de obra muestra la relación entre la producción diaria 
promedio de 112 tableros y el total de operarios que son 9, dando como resultado 12,4 
tableros/operarios x día. 
 









 Productividad de energía 
Con respecto a la misma producción diaria de 112 tableros, se utiliza un promedio de 212,4 
kW/día, dando como resultado 0,5 interpretándolo que, por cada kW de energía utilizado, 
se obtienen 0,5 tableros. 








 Productividad económica 
Para su cálculo se requiere de la producción total promedio de tableros cortados y 
canteados, que fue de 108 tableros equivalentes a 3276,72 kg, teniendo en cuenta que al 
ser cortados pierden un promedio de 18% de su peso total; además del costo total de 
producción, que en promedio es de S/14,452.17, en la Tabla N°15 se detallan los precios 
totales por las cantidades de materia prima, el costo de la mano de obra y la energía 
empleada, los cuales conforman el costo total de producción. Después de los cálculos 
realizados, se obtuvo que se necesita de 0,23 soles para producir un kilogramo, es decir 




Tabla 15  
Costos de recursos empleados en el proceso 





3 996 kg 3,5 soles/kg S/    13 986,00 
Adhesivo Termofusible 
2,5 kg  0,58 soles/kg  S/              1,45 
Tapacanto 0,91 kg  0,022 soles/kg   S/              0,02  
Mano de obra 
4 50 soles /operario  S/          200,00  
5 30 soles /operario  S/           150,00 
Energía eléctrica 212,4 kW  0,54 soles/kW   S/            114,70 
TOTAL      S/       14 452,17  




(3 996 𝑘𝑔 𝑥 3,5
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑘𝑔
) +  (2,5 𝑘𝑔 𝑥 0,58
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑘𝑔




+ (4 𝑜𝑝 𝑥 50
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑜𝑝
) + (5 𝑜𝑝 𝑥 30
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑜𝑝









Capacidad de planta 
 Capacidad diseñada de planta 
Se refiere a la capacidad máxima teórica que se puede obtener en condiciones ideales, al 
igual que la producción, se halló tanto para la escuadradora como para la enchapadora. 
Escuadradora 
Cada escuadradora tiene una capacidad de 45 tableros cortados/día, se cuentan con 6 
máquinas en la empresa, trabajando una jornada de 9 horas diarias, se consideró 5 tableros 
cortados/hora. En base a esto, la línea fue diseñada para cortar 270 tableros por día que 
equivalen a 30 tableros/hora. 
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𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑖𝑠𝑒ñ𝑎𝑑𝑎 𝑒𝑠𝑐𝑢𝑎𝑑𝑟𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 = 5 
𝑡𝑎𝑏𝑙𝑒𝑟𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑟𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠
ℎ𝑜𝑟𝑎









La enchapadora trabaja a una velocidad de 12 metros/minuto, es decir 720 metros/hora, se 
trabaja una jornada de 9 horas diaria, conociendo que la empresa cuenta con 3 máquinas 
enchapadoras, se determinó que la línea de producción fue diseñada para cantear 19 440 
metros/día.   
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑖𝑠𝑒ñ𝑎𝑑𝑎 𝑒𝑛𝑐ℎ𝑎𝑝𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 = 720 
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜𝑠 𝑐𝑎𝑛𝑡𝑒𝑎𝑑𝑜𝑠
ℎ𝑜𝑟𝑎








 Capacidad efectiva 
Es la capacidad que puede alcanzar dado el diseño y los recursos empleados, la producción 
máxima posible tomando en cuenta las restricciones. 
Escuadradora 
Para este caso se tomó como porcentaje de demoras un 35 %, obtenido de la tabla 
suplementos dada por la Organización Internacional del Trabajo (OIT), el producto de la 
capacidad diseñada de 270 por los suplementos del trabajador resulta 175,5 tableros 
cortados/día como capacidad efectiva. 
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑎 𝑒𝑠𝑐𝑢𝑎𝑑𝑟𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 = 270 
𝑡𝑎𝑏𝑙𝑒𝑟𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑟𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠
𝑑í𝑎
∗ 35 % 





Se utilizó el mismo porcentaje de suplementos para hallar la capacidad efectiva de la 
máquina enchapadora, teniendo 19 440 metros canteados/día multiplicado por el 35 % de 
suplementos, resulta 12 636 metros canteados/día de capacidad efectiva. 
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𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑎 𝑒𝑛𝑐ℎ𝑎𝑝𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 = 19 440 
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜𝑠 𝑐𝑎𝑛𝑡𝑒𝑎𝑑𝑜𝑠
𝑑í𝑎
∗ 35 % 





Tras conocer la capacidad de producción, se puede medir qué tan bien se hace uso de la 
misma, se obtiene a través de la división de la producción real entre la capacidad ideal.  
Escuadradora 
Se halló con anterioridad que la producción real promedio es de 112 tableros cortados/día, 
en contraste con la capacidad diseñada de la planta de 270 tableros cortados/ día, se obtuvo 
una utilización de 41,5%. 







) ∗ 100 
𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑒𝑠𝑐𝑢𝑎𝑑𝑟𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 = 41,5 % 
 
Enchapadora 
Teniendo que la producción real es de 495,72 metros canteados/día, y se halló una 
capacidad diseñada de 19 440 metros canteados/día, obteniendo una utilización de 2,55%. 
Esto debido a que la empresa cuenta con una línea de canteo compuesta por 3 
escuadradoras; sin embargo, solamente hace uso de una desperdiciando gran parte de la 
capacidad de la línea. 







) ∗ 100 







Representa el porcentaje de la capacidad efectiva que se alcanza en realidad.  
Al igual, se halla a partir de la producción real de 112 tableros cortados/día entre la 
capacidad efectiva 175,5 tableros cortados/día, obteniendo una eficiencia de 63,8%. 







) ∗ 100 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑒𝑠𝑐𝑢𝑎𝑑𝑟𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 = 63,8 % 
Enchapadora 
En base a la producción real de 495,72 tableros canteados/día y la capacidad efectiva de 
12 636 tableros canteados/día, se alcanzó una eficiencia de 3,9%, al igual que la utilización, 
representa una cantidad muy mínima en comparación a la capacidad. 







) ∗ 100 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑒𝑛𝑐ℎ𝑎𝑝𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 = 3,9 % 
 Capacidad ociosa 
Aquella que no fue utilizada del total de la capacidad diseñada, comparándose con la 
producción real. 
Escuadradora 
Mediante la resta de la capacidad diseñada y la producción real, resultando 158 tableros 
cortados/día, representando un 58,5 %. 











) ∗ 100 




Se pudo hallar una capacidad ociosa de 18 944,28 metros canteados por día, que 
representa el 97,45 % de la capacidad diseñada. 











) ∗ 100 
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑜𝑐𝑖𝑜𝑠𝑎 𝑒𝑠𝑐𝑢𝑎𝑑𝑟𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 = 97,45 % 
Eficiencia física 
En este indicador se detallará la relación entre la materia prima empleada (ingreso) entre la 
materia prima procesada (salida), que representa la cantidad de tableros cortados y 
canteados, y su relación con el uso del tablero de melamina, el tapacanto y el adhesivo 
termofusible. Este cálculo se realizó en base al peso unitario promedio de los tableros de 
melamina canteados (108 x 30,34kg) entre el peso de los insumos utilizados (3 999,41 kg), 
la relación se representa en porcentaje. 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑓í𝑠𝑖𝑐𝑎 = ( 




) ∗ 100 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑓í𝑠𝑖𝑐𝑎 = 81,93 % 
Esto indica que, por cada 3 999,41 kg de materiales utilizados, su aprovechamiento útil es 
de 3 276,72 kg, teniendo una pérdida de 18,07 % que representa 722,69 kg. 
 
Estudio de tiempos 
Se procedió a realizarse un estudio de tiempos mediante un cronometraje continuo, ya que 
es el adecuado en caso de tratarse de ciclos breves. Se utilizó como instrumento de 
medición un cronómetro de celular y los tiempos fueron representados de manera 






1) Se recopiló toda la información concerniente al proceso tales como los materiales, 
máquina empleada, los operarios, condiciones del trabajo y el método. 
2) Se especificaron los elementos del proceso de corte del tablero de melamina, repartido 
en 24 piezas. 
3) Se establecieron 9 observaciones preliminares. 
4) Se pasó a determinar estadísticamente el número de observaciones necesarias para 
el estudio con un nivel de confianza del 95,45% y un margen de error del 5%. 
5) Se registraron y analizaron los tiempos en los respectivos formatos de observaciones. 
6) Se procedió a aplicar la valoración del ritmo del trabajo, consecuentemente hallando el 
tiempo normal. 
7) Teniendo en cuenta que los trabajadores eran hombres, se analizaron las actividades 
y establecieron los suplementos. 
8) Finalmente teniendo el factor de suplementos, se prosiguió a hallar el tiempo estándar 
de cada actividad. 
                       Tabla 16 
                       Elementos del proceso de corte 
ELEMENTO  ACTIVIDAD 
A Recepción y colocación de planos 
B Revisión de planos 
C Retirar tableros de almacén y colocar sobre pallets 
D Encender escuadradora y acomodar tablero 
E 
Sujetar tablero y cortar 
Limpiar restos con pistola sopladora de aire comprimido 
Colocar pieza en mesa transportadora 
Retroceder mesa corredera 
F Llevar piezas a área de canteado 
               Elaboración propia 
Se dividió el proceso en seis elementos, el cuarto está compuesto por 4 sub-elementos 
debido a que estas actividades se realizan en conjunto repetidas veces, habiéndose tomado 
todo el tiempo en realizarse como una sola actividad. Dado que dicha etapa cuenta con 3 
máquinas diferentes en uso, cada una por dos trabajadores, es que se procedió a realizar 
las 9 observaciones a cada una de ellas, realizando un promedio de cada observación para 
cada actividad. 
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Se tuvo que planificar los horarios para cada máquina a observar, tomándose el de cada 
uno en el turno de la mañana entre las 8:30 a.m. y 12:30 p.m. Asimismo, se aplicó la fórmula 
estadística para determinar el número de observaciones necesarias, en caso que en algún 
elemento el número de observaciones fuera mayor que las observaciones preliminares, se 
sucedería a tomar las mediciones necesarias. 
Los tiempos en general tomados son mostrados en la siguiente tabla: 
Tabla 17  
Tiempos de cada elemento (segundos) 
ELEMENTOS OBSERVACIONES 
 1° 2° 3° 4° 5° 6° 7° 8° 9° 
A 25 21 25 24 22 22 24 20 23 
B 22 21 24 22 20 21 23 25 23 
C 327 314 342 327 333 376 359 361 338 
D 25 23 22 24 22 25 23 22 26 
E 384 408 456 360 408 384 384 432 432 
F 24 23 22 21 22 23 26 21 25 
   Elaboración propia 
A continuación, se muestran en las siguientes tablas las mediciones y sus cálculos 
correspondientes por elemento: 
Tabla 18 
Recepción y colocación de planos 
OBSERVACIONES TIEMPO (X) X^2 
1 25 625 
2 21 441 
3 25 625 
4 24 576 
5 22 484 
6 22 484 
7 24 576 
8 20 400 
9 23 529 
TOTAL 206 4 740 
Elaboración propia 
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N° observaciones = 9 
Observaciones Faltantes = Ninguna 
 
Tabla 19  
Revisión de planos  
OBSERVACIONES TIEMPO (X) X^2 
1 22 361 
2 21 441 
3 24 576 
4 22 484 
5 20 400 
6 21 441 
7 23 529 
8 25 625 
9 23 529 
TOTAL 198 4 386 
  Elaboración propia 
 
N° observaciones = 8 
Observaciones Faltantes = Ninguna 
 
Tabla 20  
Retirar tableros de almacén y colocar sobre pallets 
OBSERVACIONES TIEMPO (X) X^2 
1 327 106 929 
2 314 98 596 
3 342 116 964 
4 327 106 929 
5 333 110 889 
6 376 141 376 
7 359 128 881 
8 361 130 321 
9 338 114 244 
TOTAL 3 077 1 055 129 
  Elaboración propia 
N° observaciones = 5 
Observaciones Faltantes = Ninguna 
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Tabla 21  
Encender escuadradora y acomodar tablero 
OBSERVACIONES TIEMPO (X) X^2 
1 25 625 
2 23 529 
3 22 484 
4 24 576 
5 22 484 
6 25 625 
7 23 529 
8 22 484 
9 26 676 
TOTAL 212 5 012 
 Elaboración propia  
 
N° observaciones = 6 
Observaciones Faltantes = Ninguna 
Tabla 22  
Elemento E 
Observaciones Tiempo (X) X^2 
1 384 147 456 
2 408 166 464 
3 456 207 936 
4 360 129 600 
5 408 166 464 
6 384 147 456 
7 384 147 456 
8 432 186 624 
9 432 186 624 
TOTAL 3 648 1 486 080 
   Elaboración propia  
 
N° observaciones = 9 
Observaciones Faltantes = Ninguna 
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Tabla 23  
Llevar piezas a área de canteado 
OBSERVACIONES TIEMPO (X) X^2 
1 22 484 
2 24 576 
3 23 529 
4 21 441 
5 22 484 
6 23 529 
7 26 676 
8 21 441 
9 25 625 
TOTAL 207 4 785 
   Elaboración propia 
 
N° observaciones = 8 
Observaciones Faltantes = Ninguna 
 
Después de corroborar que las observaciones preliminares realizadas eran suficientes, se 
definió la valorización del ritmo de trabajo, mediante el sistema de valoración de 
Westinghouse, el cual se basa en cuatro factores: Habilidad, esfuerzo, condiciones y 
consistencia; para luego a partir de dicho factor calcularse el tiempo normal. 
 
Tabla 24  
Factor de Westinghouse para elemento A 
ELEMENTO A    
Habilidad  C1 0,06 
Esfuerzo  D 0 
Condiciones C 0,02 
Consistencia C 0,01 
Factor Westinghouse 0,09 
   Elaboración propia  
Tp = 22,9 
Fw = 0,09 
𝑡𝑛 = 22,9 ∗ (1 + 0,09) 
𝑡𝑛 = 24,95 
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Para hallar el tiempo normal se hace uso del tiempo promedio del elemento por la suma de 
la unidad con el factor de Westinghouse definido. Se aplica lo mismo para los elementos 
siguientes. (Ver Anexo 1) 
Tabla 25  
Factor de Westinghouse para elemento B 
ELEMENTO B    
Habilidad  C1 0,06 
Esfuerzo  D 0 
Condiciones C1 0,02 
Consistencia D 0,01 
Factor Westinghouse 0,09 
   Elaboración propia  
 
Tp = 23,1 
Fw = 0,09 
𝑡𝑛 = 23,1 ∗ (1 + 0,09) 
𝑡𝑛 = 25,19 
 
Tabla 26  
Factor de Westinghouse para elemento C 
ELEMENTO C    
Habilidad  C1 0,06 
Esfuerzo  C1 0,05 
Condiciones F -0,07 
Consistencia C 0,01 
Factor Westinghouse 0,05 
Elaboración propia 
 
Tp = 341,9 
Fw = 0,05 
𝑡𝑛 = 341,9 ∗ (1 + 0,05) 
𝑡𝑛 = 358,98 
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Tabla 27  
Factor de Westinghouse para elemento D 
ELEMENTO D 
Habilidad  C1 0,06 
Esfuerzo  C2 0,02 
Condiciones E -0,03 
Consistencia D 0,01 
Factor Westinghouse 0,06 
 Elaboración propia 
Tp = 23,6 
Fw = 0,06 
𝑡𝑛 = 23,6 ∗ (1 + 0,06) 
𝑡𝑛 = 24,97 
Tabla 28 
Factor de Westinghouse para elemento E 
ELEMENTO E    
Habilidad  B2 0,08 
Esfuerzo  D 0 
Condiciones E -0,03 
Consistencia D 0,01 
Factor Westinghouse 0,06 
    Elaboración propia 
Tp = 911 
Fw = 0,06 
𝑡𝑛 = 911 ∗ (1 + 0,06) 
𝑡𝑛 = 965,66 
Tabla 29  
Factor de Westinghouse para elemento F 
ELEMENTO F    
Habilidad  C2 0,03 
Esfuerzo  D 0 
Condiciones D 0 
Consistencia D 0,01 
Factor Westinghouse 0,04 
   Elaboración propia 
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Tp = 23 
Fw = 0,04 
𝑡𝑛 = 911 ∗ (1 + 0,04) 
𝑡𝑛 = 23,92 
 
Se procedió a determinar los suplementos tanto constantes como variables, los cuales 
están expresados en porcentajes, aplicándosele al tiempo normal con el fin de hallar el 
tiempo estándar. Estas tablas de suplementos se encuentran elaboradas por la Oficina 
Internacional del Trabajo (OIT), diferenciándose también por sexo. 
Tabla 30  
Suplementos constantes y variables 
      HOMBRE 
1. Suplementos constantes 
  Suplementos por necesidades personales 5% 
  Suplementos básicos por fatiga 4% 
  TOTAL 9% 
 
2. Suplementos variables   
  Añadidas al suplemento básico por fatiga   
  A. Suplementos por trabajar de pie 2% 
  
C. Levantamiento de pesos y uso de fuerza                       
(levantar, tirar o empujar)   
  
Peso levantado o fuerza ejercida (en Kg) 
  
             30.0 kg 19% 
  F. Tensión Visual   
    Trabajos de precisión o fatigosos 2% 
  G. Tensión Auditiva   
    Sonido continuo 0% 
  I. Monotonía Mental   
    Trabajo bastante monótono 1% 
  J. Monotonía Física   
    Trabajo aburrido 2% 
Total (Factor de Suplementos) 35% 
   Fuente: Introducción al Estudio de Trabajo – Organización Internacional del Trabajo (OIT) 
 
Se determinó a partir de la tabla el porcentaje de suplementos para hallar el tiempo 
estándar, se consideró solamente el factor hombre, por ser solo integrado por ellos el 
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proceso. A partir de este dato se halla el tiempo estándar multiplicando el tiempo normal 
por la suma de la unidad y el factor de suplementos 35%. (Ver Anexo 2) 
 
Tabla 31 







A Recepción y colocación de planos 23,8 32,14 seg/tablero 
B Revisión de planos 24,04 32,45 seg/tablero 
C 
Retirar tableros de almacén y colocar sobre 
pallets 
365,82 493,86 seg/tablero 
D Encender escuadradora y acomodar tablero 24,73 33,39 seg/tablero 
E 
Sujetar tablero y cortar 
441,81 596,45 
seg/tablero 
Limpiar restos con pistola sopladora de aire 
comprimido 
seg/tablero 
Colocar pieza en mesa transportadora seg/tablero 
Retroceder mesa corredera seg/tablero 
F Llevar piezas a área de canteado 23,69 31,98 seg/tablero 
TOTAL 
903,89 1 220,27 seg/tablero 
15,06 20,34 min/tablero 
0,25 0,34 h/tablero 
  Elaboración propia 
    
De acuerdo a la información, el tiempo estándar para obtener un pedido de tableros 
cortados es de 1 220,27 segundos, también traducido como 20,34 minutos por pedido o 
0,34 horas por pedido. Estos tiempos podrán servir como base para poder planificar la 
producción y los recursos utilizados. 
 
Enchapadora 
Para el estudio de tiempos del proceso de canteado se siguieron los mismos pasos que 
para la etapa anterior, variando en el segundo paso al definir los elementos del proceso. 
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Tabla 32  
Elementos del proceso de canteado 
ELEMENTOS ACTIVIDAD 
A Revisión y colocación de planos 
B Encender enchapadora y acomodar pieza 
C Cantear piezas 
D 
Retirar tapacanto sobrante 
Colocar pieza en mesa transportadora 
   Elaboración propia 
Se dividió el proceso en cuatro elementos, el último está compuesto por 2 sub-elementos 
debido a que estas actividades se realizan en conjunto repetidas veces. Se realizaron al 
igual 9 observaciones preliminares al proceso de la máquina enchapadora. 
Se tuvo que planificar los horarios para realizar las observaciones, decidiéndose realizarse 
en el mismo horario que la toma de tiempos anterior, de 8:30 a.m. y 12:30 p.m., solo 
realizándose en días diferentes. Asimismo, se aplicó la fórmula estadística para determinar 
el número de observaciones necesarias, en caso que en algún elemento el número de 
observaciones fuera mayor que las observaciones preliminares, se pasaría a tomar las 
mediciones necesarias. Los tiempos tomados son mostrados en la siguiente tabla: 
Tabla 33  
Tiempos de cada elemento (segundos) 
ELEMENTOS OBSERVACIONES 
  1° 2° 3° 4° 5° 6° 7° 8° 9° 
A 22 20 21 25 22 24 20 23 23 
B 21 24 22 24 25 21 23 25 23 
C 648 720 672 648 624 744 672 696 624 
D 11 13 14 13 14 12 12 12 13 
   Elaboración propia 
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A continuación, se muestran en las siguientes tablas las mediciones y sus cálculos 
correspondientes por elemento: 
Tabla 34  
Revisión y colocación de planos 
OBSERVACIONES TIEMPO (X) X^2 
1 22 484 
2 20 400 
3 21 441 
4 25 625 
5 22 484 
6 24 576 
7 20 400 
8 23 529 
9 23 529 
TOTAL 200 4 468 
   Elaboración propia 
 
N° observaciones = 9 
Observaciones Faltantes = Ninguna 
Tabla 35  
Encender enchapadora y colocar pieza 
OBSERVACIONES TIEMPO (X) X^2 
1 21 441 
2 24 576 
3 22 484 
4 24 576 
5 25 625 
6 21 441 
7 23 529 
8 25 625 
9 23 529 
TOTAL 208 4 826 
   Elaboración propia 
N° observaciones = 7 
Observaciones Faltantes = Ninguna 
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Tabla 36  
Cantear piezas 
OBSERVACIONES TIEMPO (X) X^2 
1 648 419 904 
2 720 518 400 
3 672 451 584 
4 648 419 904 
5 624 389 376 
6 744 553 536 
7 672 451 584 
8 696 484 416 
9 624 389 376 
TOTAL 6 048 4 078 080 
   Elaboración propia 
 
N° observaciones = 6 
Observaciones Faltantes = Ninguna 
Tabla 37  
Elemento D 
OBSERVACIONES TIEMPO (X) X^2 
1 11 121 
2 13 169 
3 14 196 
4 13 169 
5 14 196 
6 12 144 
7 12 144 
8 12 144 
9 13 169 
TOTAL 114 1 452 
   Elaboración propia 
 
N° observaciones = 9 
Observaciones Faltantes = Ninguna 
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Después de corroborar que las observaciones preliminares realizadas eran suficientes, se 
definió la valorización del ritmo de trabajo, mediante el sistema de valoración de 
Westinghouse, para luego a partir de dicho factor calcularse el tiempo normal. Teniendo en 
cuenta que los primeros tres elementos (A, B y C) son realizados por el mismo operario, se 
halló un solo factor para ellos, y otro factor para el elemento D. (Ver Anexo 3) 
Tabla 38  
Factor de Westinghouse para los elementos A, B y C 
ELEMENTO A, B Y C 
 
Habilidad  B2 0,08 
Esfuerzo  C2 0,02 
Condiciones E -0,03 
Consistencia D 0 
Factor Westinghouse 0,07 
   Elaboración propia 
Elemento A 
Tp = 22,2 
Fw = 0,07                                          𝑡𝑛 = 22,2 ∗ (1 + 0,07) 
𝑡𝑛 = 23,78 
Elemento B 
Tp = 23,1 
Fw = 0,07                                           𝑡𝑛 = 22,2 ∗ (1 + 0,07) 
𝑡𝑛 = 24,73 
Elemento C 
Tp = 672 
Fw = 0,07                                           𝑡𝑛 = 22,2 ∗ (1 + 0,07) 






Tabla 39  
Factor de Westinghouse para el elemento D 
ELEMENTO D  
 
Habilidad  C1 0,06 
Esfuerzo  C2 0,02 
Condiciones E -0,03 
Consistencia D 0 
Factor Westinghouse 0,05 
   Elaboración propia 
 
Tp = 12,7 
Fw = 0,05                                               
𝑡𝑛 = 12,7 ∗ (1 + 0,05) 
𝑡𝑛 = 13,3 
 
En cuanto al porcentaje de suplementos, se consideró el mismo porcentaje que para el 
proceso de corte, dado que se realiza en el mismo ambiente, bajo las mismas condiciones. 
A partir de este dato se halla el tiempo estándar multiplicando el tiempo normal por la suma 
de la unidad y el factor de suplementos 35%. (Ver Anexo 4) 
Tabla 40 







A Revisión y colocación de planos 23,78 32,1 seg/tablero 
B Encender enchapadora y acomodar pieza 24,73 33,38 seg/tablero 
C Cantear piezas 719,04 970,7 seg/tablero 
D 
Retirar tapacanto sobrante 
13,3 17,96 seg/tablero 
Colocar pieza en mesa transportadora 
TOTAL 
780,85 1 054,14 seg/tablero 
13,01 17,57 min/tablero 
0,22 0,29 h/tablero 
   Elaboración propia 
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A partir de la información, se halló que el tiempo estándar para obtener un tablero canteado 
es de 1 054,14 segundos, también traducido como 17,57 minutos por tablero 0,29 horas 
por tablero.  
 
Cuello de botella 
El cuello de botella se detecta en la operación de corte con un tiempo de 13,99 minutos por 
tablero, y en la operación de canteado se tiene un tiempo de 12,16 minutos. 
Tabla 41  
Tiempo de cuello de botella 
 OPERACIÓN TIEMPO 
Tiempo cuello de botella 
Corte 13,99 minutos/tablero 
Canteado 12,16 minutos/tablero 
   Elaboración propia 
Tiempo de ciclo total 
Considerando el tiempo hallado en las dos etapas del proceso de producción, el tiempo de 
ciclo total es de 26,15 minutos/tablero, es decir, 706,05 minutos que equivalen a 11 horas 
46 minutos y 3 segundos. 
Tabla 42  
Tiempo de ciclo total 
 TIEMPO 
Tiempo ciclo del proceso 
de producción 
11 horas 46 minutos y 3 segundos  ≈  706,05 minutos 
   Elaboración propia 
 
Formato de inspección interna 
A través del formato de inspección interna evaluaremos la dimensión de seguridad, 
identificando los actos y condiciones inseguras que se observan en la empresa. (Ver Anexo 
5).  
Se elaboró de igual manera un resumen del formato de inspección, exponiendo los 
resultados, conclusiones y recomendaciones más relevantes. (Ver Anexo 6) 
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g) Resumen de indicadores actuales del proceso 
Tabla 43  
Resumen de indicadores 




Productividad materia prima Piezas/kg 0,65 
Productividad energía Tableros/kW 0,5 
Productividad mano de obra Tableros/operario x día 12,4 
Productividad económica Soles/kg 0,23 
Capacidad diseñada 
Tableros cortados/día 270 
Tableros canteados/día 19 440 
Capacidad efectiva 
Tableros cortados/día 175,5 







Capacidad ociosa % 
58,5 
97,45 
Eficiencia física % 81,93 
Estudio de tiempos 
 (Tiempo estándar) 
Minutos/tablero 20,34 
Minutos/tablero 17,57 
Cuello de botella Minutos/tablero 13,99 
Tiempo de ciclo total Horas, minutos, segundos 11:46:3 
   Elaboración propia 
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h) Recursos Humanos 
 
Figura 18. Organigrama de Tablenorte S.A.C. 
IDENTIFICACIÓN DEL PROBLEMA Y SUS CAUSAS 
a) Cadena de Valor 
Actividades primarias 
1. Logística de entrada:  
Esta actividad se encuentra bajo el cargo del área administrativa, realizando la planificación 
del abastecimiento de productos basándose en las ventas, siendo llevado a cabo de manera 
empírica sin ningún tipo de planificación o haciendo uso de una herramienta de proyección 
como apoyo.  
Los requerimientos se solicitan a los proveedores, cuando estos llegan son recibidos por el 
área de ventas que se encarga de dar la conformidad sobre la entrega, una vez conforme 
los productos se ingresan a almacén, al mismo tiempo que se ingresan al sistema de la 
empresa también por el área de ventas. Realizado esto, el área de contabilidad se encarga 
de tramitar la facturación. En caso se presentara una disconformidad con el requerimiento 
realizado tales como rotura o tablero pandeado, el encargado de recepción de mercadería 
deberá encargarse de informarle al proveedor mediante evidencias (fotos). 
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Figura 19. Logística de entrada de la empresa Tablenorte S.A.C. 
Fuente: Tablenorte S.A.C.  
2. Operaciones: 
Dentro de las etapas que componen la actividad de operaciones se tienen dos principales 
que son los servicios primarios que cuenta la empresa, siendo el corte y canteado. El área 
de ventas informa a la encargada de producción sobre el nuevo pedido; para el corte de los 
tableros, como fue mencionando con anterioridad en el trabajo de investigación, se cuenta 
con dos máquinas escuadradoras y una para el corte de MDF, dicho corte se realiza en 
base a planos, los requerimientos de las dimensiones de cada parte del tablero son 
introducidos al programa Corte Cero, un optimizador de planchas, los planos con sus 
respectivas medidas son los que se entregan a los trabajadores. 
Después de realizado el corte, se lleva a cabo el canteado de los tableros, mediante las 
máquinas enchapadoras, la empresa cuenta con 3 de ellas. Finalmente, de ser requerido 
por el cliente, se lleva a cabo el armado del mueble. 
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Figura 20. Flujograma proceso de producción de la empresa Tablenorte S.A.C. 
Fuente: Tablenorte S.A.C. 
 
3. Logística de salida: 
Se basa en la entrega y distribución de los pedidos solicitados por los clientes, la empresa 
cuenta con camión de entregas propio para realizar la distribución, se verifica el destino de 
entrega, se generan guías de remisión, la cual a su vez es ingresado al sistema y se entrega 
al transportista los controles documentarios elaborados. No se cuenta con la certeza que 





















4. Marketing y ventas: 
En cuanto al marketing y ventas las actividades que la empresa realiza son prácticamente 
nulas, no realiza ningún tipo de publicidad radial, televisiva, mediante afiches o volantes; 
únicamente cuenta con una página web, que no contiene dinamismo ni información 
suficiente sobre sus productos, y una página en redes sociales donde publican sus 
promociones, capacitaciones realizadas y nuevos ingresos de mercadería. 
Figura 21. Logística de salida de la empresa Tablenorte S.A.C. 
Fuente: Tablenorte S.A.C. 
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5. Servicio post-venta: 
Se tiene en cuenta si el cliente se encontró o no finalmente satisfecho con su producto, mas 
no se realiza un servicio post-venta a profundidad, realizando algún tipo de seguimiento 
sobre el grado de satisfacción, ya sea mediante llamada telefónica o una encuesta online 
para los clientes. 
Actividades de apoyo 
 Infraestructura de la empresa: 
Entre las áreas que le prestan apoyo a la empresa se encuentra el área de ventas que se 
encarga de los pedidos generados, el sistema de información y la recepción de mercadería 
principalmente; también se cuenta con el área de contabilidad, ayudándole a la empresa a 
llevar un balance anual y finalmente el área de producción, siendo probablemente la más 
importante, pues es la que brinda los servicios principales de la empresa.  
 Gestión de recursos humanos: 
El encargado de la búsqueda y contratación del personal es el área administrativa, ocupada 
por el gerente de la empresa, como falencia la empresa presenta una alta rotación de 
personal en cuanto al área de producción.  
Con respecto a otros servicios e incentivos, la empresa realiza capacitaciones periódicas 
en diversos temas relacionados a la industria del mueble, tanto para los trabajadores, como 
para el público en general. 
 Desarrollo de tecnología: 
En cuanto a la tecnología que emplea la empresa se basa solamente en los dos tipos de 
máquina que utiliza para su proceso (enchapadora y escuadradora), su sistema ERP 
(Navasoft) y el programa optimizador de tableros, Corte Cero.  
 Compras: 
Como también ha sido mencionado, el proceso es realizado por el gerente de la empresa 
en base a la experiencia y las ventas generadas. En su mayoría, las compras se componen 
de los tableros de melamina, seguidos de los tableros MDF y consecuentemente de los 
artículos para mueblería.  
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b) Análisis FODA 
Mediante el diagnóstico a la empresa que se ha ido realizando en el transcurso del presente 
trabajo de investigación, se pudieron apreciar las fortalezas y oportunidades que presenta 
la empresa, así como las debilidades y amenazas que debe afrontar. 
 
Tabla 44  
Matriz FODA de la empresa Tablenorte S.A.C. 
FORTALEZAS 
 
 Personal capacitado. 
 
 Experiencia en el mercado. 
 
 Servicios ofrecidos. 
 
 Posee cartera de clientes. 
 




 Creciente demanda en el uso de tableros de 
melamina. 
 
 Diversidad de sistemas integrados de gestión. 
 
 Posibilidad de expansión. 
 
 Crecimiento del sector construcción, para el 
amueblamiento del hogar. 
 






 Falta de planificación. 
 
 Carece de MOF para la delegación de funciones. 
 
 Generación de mermas y desperdicios. 
 
 Falta de publicidad y presencia en redes sociales. 
 




 Llegada de nuevos competidores. 
 
 Uso y presencia de competencia en redes 
sociales. 
 
 Mejores ofertas por parte de la competencia. 
 
 Imagen mejor posicionada de la competencia. 
 
 Empresas ofreciendo los servicios similares, 
con mejor publicidad. 
Elaboración propia 
 
c) Fuerzas de Michael Porter 
Se incurre en realizar un análisis de las cinco fuerzas competitivas de Michael Porter, a fin 




1. Poder de negociación de los clientes: 
La empresa cuenta con una gran variedad de productos, además del servicio adicional que 
se brinda, ofreciendo ofertas para los diversos sectores socioeconómicos que existen. Si 
bien, cuenta también con competidores, estos se dedican exclusivamente a la fabricación 
de muebles y no en brindar solamente los servicios de corte y canteado. 
2. Rivalidad entre competidores: 
Como competidor local se encuentra Moviza S.R.L. dedicada también a la venta de 
aglomerados, ofreciendo también corte y canteado de tableros. Asimismo, su ubicación 
cercana a una de las sedes de Tablenorte S.A.C. amenaza significativamente su 
participación en el mercado. En cuanto a competidores nacionales, solo en el rubro de 
fabricación de muebles, tiene como competidores a la empresa Leoncito S.A.C. 
Con respecto a competidores internacionales, en la venta de tableros, se encuentran las 
grandes empresas como Sodimac, Maestro Homecenter y Promart. 
3. Amenaza de productos entrantes: 
La empresa ya cuenta con un tiempo significativo en el mercado, habiendo iniciado sus 
funciones en el año 2001, y no se encuentra ninguna barrera para el ingreso de nuevos 
competidores, pues ya existe un competidor directo. Sin embargo, se cuenta con la 
fidelización de algunos clientes que llevan trabajando años con la empresa. 
4. Poder de negociación de los proveedores: 
No cuentan con un alto poder de negociación en cuanto a proveedores, si bien existen un 
trato directo y cordial hacia ellos, la empresa no tiene gran poder de decisión sobre ellos, 
pues no representan un cliente muy importante para ellos. 
5. Amenaza de productos sustitutos: 
Debido a que la melamina es un aglomerado, pueden existir muchas variaciones de ella, a 
menor calidad, pero también a menor precio, generando que los clientes potenciales 
recurran a hacer uso de estas basándose únicamente en el aspecto del precio; viéndose 













d) Diagrama de Ishikawa 
En el siguiente diagrama se podrá observar el problema principal con sus respectivas 
causas y los sub causas de estas. Se representará en 4 componentes: Administrativa, 
maquinaria, ambiente laboral y ventas. 






e) Causa 1: Maquinaria 
Como primera causa se tiene la parada de la máquina enchapadora, como fue explicado 
con anterioridad, existe un gran porcentaje de capacidad de la enchapadora que se ve 
desperdiciado al no ser utilizado, en parte debido a que una de las enchapadoras tiende a 
pararse regularmente, provocando que se encuentre en desuso, debido a la falta de un plan 
de mantenimiento. Como segunda causa se tiene el tiempo ocioso, al igual que la primera 
causa, esta se demostró en el indicador de capacidad ociosa siendo mayor a 50% para la 
escuadradora y casi del 100% para la máquina enchapadora, bien dado por la falta de 
demanda o la falta de trabajadores. Ultima causa, similar a la primera es el fallo de máquina, 
dado por el ciclo de vida sobrepasado del equipo.  
f) Causa 2: Método 
Dentro del causante de método se tiene la falta de procedimientos estandarizados, 
resultando en que los trabajadores dejen sus puestos de trabajo constantes para poder 
absolver las dudas sobre el proyecto a realizar en el momento. Como segunda causa, se 
tiene el mal manejo de pedidos grandes generando que se entorpezca el trabajo, pues no 
se organizan correctamente para poder cumplir con el pedido en paralelo mientras se 
terminan el resto de pedido. Por último, la falta de control de calidad, no se revisan los 
Figura 23. Diagrama de Ishikawa de la empresa Tablenorte S.A.C. 
Elaboración propia 
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tableros que terminan el proceso, por lo tanto si se tiene alguno en mal estado se tendría 
que reprocesar, demorando el tiempo de entrega del pedido. 
g) Causa 3: Ambiente laboral 
Como se demostró mediante el formato de inspección interna, se tiene una gran falta de 
seguridad en el centro laboral, representando esta la primera causa, dado porque no se 
cuentan con normas en materia de seguridad establecidas. La confusión en el área de 
producción, también representa una causa generada por la falta de planificación y reglas 
pre-establecidas. Por último, la desorganización de las estaciones de trabajo ocasionado 
por la falta de supervisión y control, lo cual conlleva al entorpecimiento de la realización del 
trabajo de manera adecuada. 
 
ANÁLISIS Y DISCUSIÓN DE RESULTADOS  
 
El primer problema que se encontró fueron los pedidos no atendidos a tiempo, para lo cual 
se tomó como base 26 días laborables al mes, considerando que los días domingo no se 
labora, se tomó un promedio de 9 pedidos por día, de los cuales 2 no eran entregados a la 
hora establecida representando un 22,2% del total de pedidos diarios, y 3 pedidos con días 
de retraso, los cuales representaban un 33,3%. Mediante lo cual se pudo observar que es 
mayor la cantidad de pedidos entregados con retraso a comparación de los que no son 
entregados en hora establecido; en total los pedidos no atendidos a tiempo representaron 
un 55,5% del total de pedidos promedio. 
En cuanto a los que sí son atendidos a tiempo, representan un 44,4% del total promedio, 
siendo un aproximado de 4 pedidos diarios, dando como resultado que los que no se 
atienden a tiempo superan a los atendidos en un 11,1%, resultado preocupante ya que ni 
siquiera la mitad de los clientes que solicitan pedidos a la empresa, los encuentran en el 
momento pactado, pudiendo incurrir en mala imagen institucional, ocasionando pérdida de 
clientes. 
Como segundo punto, se identificaron las mermas y desperdicios originados por las áreas 
de producción y canteado, en cuanto al área de corte, si bien se realiza mediante un 
programa de planos el cual tiene como fin optimizar el uso del tablero, se suele tener un 
porcentaje de mermas, resultando ser en promedio un 18% del total del tablero, 
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representando 6,66 kg del peso total del tablero, el problema se presenta en que a estos 
restos no se les otorga un valor agregado, ya sea para su venta o para la habilitación de 
muebles, como lo realizan otras empresas con los restos que generan.  
Con respecto al área de canteado, se generan desperdicios de tapacanto, al momento de 
colocar el tablero en la máquina enchapadora, si este no se aplica con la fuerza necesaria 
el tapacanto no se adherirá de manera correcta ocasionando que en partes del tablero 
canteado se visualice este defecto, generando que el tapacanto tenga que retirarse y no se 
le podría otorgar un valor agregado, pues pierde totalmente su propósito al verse afectado 
por la incorrecta realización del proceso.  
Con relación al tercer punto, se observó la desorganización y falta de seguridad en los 
espacios de trabajo, se especificó en el formato de inspección interna clasificando los actos 
y condiciones inseguras, pudimos observar que es mayor las condiciones inseguras, lo que 
quiere decir que la empresa no brinda un ambiente laboral adecuado a sus trabajadores, 
exponiéndolos a numerosos riesgos y peligros, que al final terminan siendo 
contraproducentes para la empresa misma, pues si un trabajador se ve accidentado se 
reflejará en la parada de su trabajo, retrasando el cumplimiento de los pedidos, además de 
incurrir en gastos para su adecuada mejora; incidentes que se han hecho presentes en la 
empresa en mayor gravedad cuando se han tratado de tableros hiriendo a trabajadores por 
caer sobre ellos o de menor intensidad por cortaduras con los tableros o la máquina, 
partículas de melamina que ingresan a los ojos, entre otros. Referente a los actos inseguras, 
no representan gran porcentaje, pero siguen siendo de vital importancia, pues las pocas 
normas de seguridad que se plantean no son cumplidas por los trabajadores, en algunos 
casos se pudo observar que no utilizan los guantes o anteojos de protección en las 
máquinas por considerarlos incómodos, exponiéndose a algún accidente. 
Se demostró que se está incumpliendo con la normativa de seguridad vigente, de acuerdo 
al artículo 26 ° el empleador está obligado a adoptar disposiciones efectivas para identificar 
y eliminar los peligros y riesgos relacionados con el trabajo, disponer de una supervisión 
efectiva, comunicar a los trabajadores cuál es el área que controla los peligros y riesgos 
relacionados con la seguridad y salud en el trabajo, área con la cual la empresa no cuenta, 
así como no dispone de un supervisor en materia de seguridad. 
Como cuarto punto, la empresa no cuenta con un MOF para la correcta delegación de 
funciones, por lo cual no se tiene definido cuáles son sus obligaciones que deben de 
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cumplir, generando desorden al momento de realizar las labores, es necesario su uso ya 
que minimiza los conflictos entre áreas, delimita las responsabilidades y fomenta el orden. 
Además, si algún día se deseara contar con una certificación, como requisito se encuentra 
el uso de MOF en la empresa. 
Se procedió a realizar un diagrama de recorrido en base al DAP elaborado sobre el proceso 
productivo, en dicho diagrama pudimos observar que no se cuenta con la correcta 
disposición de áreas, así como que el recorrido no es el adecuado, pues se reflejaban 
numerosas interferencias. 
Con respecto a los indicadores, primero se procedió a hallar la producción obteniendo un 
promedio de 112 tableros cortados/día para la máquina escuadradora y 495,72 metros 
canteados/día; después se halló la productividad para cuatro factores que intervienen en el 
proceso: la productividad de materia prima dio como resultado 0,65 piezas/kg, 
entendiéndose que, por cada kg de insumo utilizado, se obtiene 0,65 unidades de producto; 
la productividad de energía salió 0,5 tableros/ kW, reflejando que por cada kW utilizado en 
el proceso de producción se obtienen 0,5 tableros; la productividad de la mano de obra 
resultó 12,4 tableros/operario x día interpretándose que por cada operario se obtienen 12,4 
tableros cortados y canteados. En cuanto a la productividad económica resultó 0,23 
soles/kg, interpretando que se necesitan 0,23 soles para producir un kg, el costo por tablero 
saldría 6,88 soles. 
 
Del mismo modo, se hallaron las capacidades para la dimensión de capacidad de 
producción, teniendo como resultado que: la capacidad diseñada de la planta es de 270 
tableros cortados/día para la escuadradora y 19 440 metros canteados/día, esto en 
condiciones ideales de producción. Para la capacidad efectiva, se tomó en cuenta un 35% 
de suplementos hallados en base a la tabla de suplementos dada por la OIT, resultando 
para la escuadradora 175,5 tableros cortados/día y 12 636 metros canteados/día. Con 
respecto a la capacidad ociosa se obtuvo un 58,5% para la escuadradora y un 97,45% para 
la enchapadora. 
Al igual, se halló el indicador de eficiencia física que representa la cantidad de tableros 
cortados y canteados, y su relación con el uso del tablero de melamina, el tapacanto y el 
adhesivo termofusible. Este cálculo se realizó en base al peso unitario promedio de los 
tableros de melamina canteados (108 x 30,34 kg) entre el peso de los insumos utilizados (3 
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999,41 kg), la relación se representa en porcentaje, obteniendo un 81,93%, esto indica que, 
por cada 3 999,41 kg de materiales utilizados, su aprovechamiento útil es de 3 276,72 kg, 
teniendo una pérdida de 18,07 % que representa 722,69 kg. 
Referente al cuello de botella se detectó en la operación de corte con un tiempo de 13,99 
minutos por tablero, y en la operación de canteado se tiene un tiempo de 12,16 minutos. 
Considerando el tiempo hallado en las dos etapas del proceso de producción, el tiempo de 
ciclo total es de 26,15 minutos/tablero, es decir, 706,05 minutos que equivalen a 11 horas 
46 minutos y 3 segundos. 
 
Finalmente, gracias al estudio de tiempos realizado se pudo observar que el porcentaje de 
suplementos que presenta la empresa es relativamente alto, esto dado que el peso que 
cargan los operarios es muy alto, siendo de 37 kg por cada tablero, teniendo en cuenta que 
desde el momento en que se desciende del andamio hasta que se lleva a los pallets y luego 
a la máquina escuadradora, es realizado de manera manual sin ayuda de ningún equipo 
para su acarreo, a pesar de contar con ellos. Asimismo, se obtuvo un tiempo estándar para 
las máquinas escuadradora y enchapadora de 20,34 y 17,57 tableros/minutos, 
respectivamente.  
 
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES  
 
Como conclusión general  se podría afirmar que la empresa se encuentra en un gran estado 
de carencia en cuanto a organización y planificación se requiere, si se desea cumplir con 
los objetivos de aumentar la rentabilidad y fidelizar a los clientes nuevos, se tendría que 
incurrir en una mejora en estos dos aspectos, los cuales darían una solución a los aspectos 
detallados en el trabajo, como los son la demora en los procesos, el entorpecimiento del 
trabajo, la falta de seguridad y la desorganización en el trabajo.  
Así como, debería aprovechar los recursos con los que cuenta en su totalidad, pues su 
tiempo improductivo le genera un coste a la empresa, produciéndole pérdida de dinero por 
un equipo que se adquirió justamente para incrementar la eficiencia y por ende la 
rentabilidad. 
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Como recomendaciones, la empresa deberá tomar en cuenta los problemas identificados 
en su sistema de producción y las causas de estos, para así poder tomar las medidas 
necesarias para disminuir su impacto o en el mejor de los casos, eliminarlo. 
Sería prudente realizar una redistribución de las áreas, así como una delimitación de cada 
puesto de trabajo con el fin de no complicar las labores de los colaboradores. Además, se 
debería estandarizar los tiempos de producción para así asegurarse que cada trabajador 
cumpla con los pedidos en el tiempo establecido, y se podrá identificar de manera más 
rápida aquel colaborador que está laborando de manera ineficiente. 
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ANEXOS 
Anexo N°1: Formato de observaciones (corte) 
 
de
Elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 V T.N
A 25 21 25 24 22 22 24 20 23 0.04 23.80
B 21 24 22 24 25 21 23 25 23 0.04 24.04
C 327 314 342 327 333 376 359 361 338 0.07 365.82
D 25 23 22 24 22 25 23 22 26 0.05 24.73
F 22 24 23 21 22 23 26 21 25 0.03 23.69
408 456 360 408 384 405.3 441.810.09384 432 432 3648
Promedio T.ODescripción del elemento
Recepción y colocación de plano
Revisión de planos




























23Llevar piezas a área de canteado
Colocar piezas en mesa transportadora
212
207
Sujetar tablero y cortar
Limpiar restos con pistola sopladora de aire comprimido
E 384
Encender escuadradora y acomodar tablero
Retroceder mesa corredera
Nota: Proceso de corte de tablero de melamina
Comprobado:
Fiorella Ramirez Acosta

















Anexo N°2: Hoja de resumen de estudio (corte) 
 
de 1
1 2 3 4 5 6 7 8 9 Suma TN SUPL T.STD
V 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04
To 25 21 25 24 22 22 24 20 23
V 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04
To 21 24 22 24 25 21 23 25 23
V 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07
To 327 314 342 327 333 376 359 361 338
V 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05
To 25 23 22 24 22 25 23 22 26
V 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09
To 384 408 456 360 408 384 384 432 432
V 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03







Método utilizado: Corte Piezas / Unidad: 24
Herramientas y calibradores: Compresora, Pistola sopladora de aire comprimido, Wincha Operario:
Ficha N°:
Observado por:















Estudio de Método N°: 1 Instalación / Máquina: Escuadradora
Operación: Corte de tablero















Nota:       Proceso de corte de tablero de melamina             
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Producto / Pieza: Tablero Número:



















Anexo N°3: Formato de observaciones (canteado) 
de
Elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 V T.N
A 22 20 21 25 22 24 20 23 23 0.07 23.78
B 21 24 22 24 25 21 23 25 23 0.07 24.73
C 648 720 672 648 624 744 672 696 624 0.07 719.04
Operación: Canteado de tablero
Término: 12:30
Comienzo: 08:30
ESTUDIO DE TIEMPOS: CICLO CORTO
Departamento:  Producción
Estudio N°: 2
Hoja N°: 1 1
4 horas
Herramientas y calibradores: Adhesivo termofusible granulado, Tapacanto, Wincha Operario:
Ficha N°: 2
Estudio de Método N°: 2 Instalación / Máquina: Enchapadora Tiempo trans.
Fiorella Ramirez Acosta
Producto / Pieza: Pieza de tablero Número: Fecha: 21/10/2019
Método utilizado: Canteado Piezas / Unidad: 24 Observado por:
Revisión y colocación de planos 200 22.2
Encender enchapadora y acomodar pieza 208 23.1
Ing. Héctor Iván Bazán Tantaleán
Nota: Proceso de colocar tapacanto en pieza de melamina
Descripción del elemento Total T.O Promedio T.O
Plano N°: Material: Melamina Comprobado:
Nota:  V = Valoración                  T.O = Tiempo Observado                     T.N = Tiempo Normal
D 11 13 14 13 14 12 12 12 13 114 12.7 0.05 13.30
Colocar pieza en mesa transportadora









1 2 3 4 5 6 7 8 9 Suma TN SUPL T.STD
V 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07
To 22 20 21 25 22 24 20 23 23
V 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07
To 21 24 22 24 25 21 23 25 23
V 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07
To 648 720 672 648 624 744 672 696 624
V 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05
To 11 13 14 13 14 12 12 12 13
Operación: Canteado de tablero
Término: 12:30
Comienzo: 08:30





Herramientas y calibradores: Adhesivo termofusible granulado, Tapacanto, Wincha Operario:
Ficha N°: 2
Estudio de Método N°: 2 Instalación / Máquina: Enchapadora Tiempo trans.
Fiorella Ramirez Acosta
Producto / Pieza: Pieza de tablero Número: Fecha: 21/10/2019
Método utilizado: Canteado Piezas / Unidad: 1 Observado por:
Ing. Héctor Iván Bazán Tantaleán
Nota:      Proceso de colocar tapacanto en pieza de melamina         
Descripción del elemento Promedio
Elemento A 200 22.2 23.78 35% 32.10
Plano N°: Material: Melamina Comprobado:
Nota: V = Valoración del ritmo;     T.O = Tiempo Observado;    TN = Tiempo Normal;       SUPL = Suplementos;      T.STD = Tiempo Estándar                  
17.96Elemento D 114 12.7 13.30 35%
33.38
Elemento C 6048 672.0 719.04 35% 970.70




Anexo N° 5: Formato de inspección interna de Seguridad y Salud en el Trabajo 
 
FORMATO DE INSPECCIÓN INTERNA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO 
DATOS DEL EMPLEADOR 
1. RAZÓN SOCIAL O 
DENOMINACIÓN SOCIAL  
2. RUC 
3. DOMICILIO  
(Dirección, distrito, 
departamento, provincia) 
4.   
ACTIVIDAD ECONÓMICA 
5. N° TRABAJADORES 
EN EL CENTRO LABORAL 
Sociedad Anónima Cerrada 
(S.A.C.) 
20479388998 
El Ayllu N°149 - La Victoria, 
Chiclayo 
Servicio de corte y canteado 
de tableros. Venta de 
accesorios para la industria 
del mueble 
20 
DATOS DEL MONITOREO 
6. ÁREA INSPECCIONADA 7. FECHA DE LA INSPECCIÓN 
8. RESPONSABLE DEL ÁREA 
INSPECCIONADA 
9. RESPONSABLE DE LA 
INSPECCIÓN 
Producción 23/10/2019 Sonia Gonzáles Fiorella Ramirez Acosta 
10. HORA DE LA INSPECCIÓN 
11. TIPO DE INSPECCIÓN (MARCAR CON X) 
PLANEADA  NO PLANEADA  OTRO, DETALLAR 
10:30     X 
ACTOS INSEGUROS CONDICIONES INSEGURAS 
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No cuentan con equipo de protección personal específico 
 
 
Exposición a material particulado 
 
 
No respetan señalizaciones de suelo 
 
 





No respetan procedimientos de seguridad 
 
 
Ineficiente señalización de suelo 
 
 










Falta rotular cilindros y envases 
 
 















Anexo N° 6: Resumen de Formato de inspección interna 
 
FORMATO DE INSPECCIÓN INTERNA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO 
DATOS DEL EMPLEADOR 
1. RAZÓN SOCIAL O 
DENOMINACIÓN SOCIAL  
2. RUC 
3. DOMICILIO  
(Dirección, distrito, 
departamento, provincia) 
4.   
ACTIVIDAD ECONÓMICA 
5. N° TRABAJADORES 
EN EL CENTRO LABORAL 
Sociedad Anónima Cerrada 
(S.A.C.) 
20479388998 
El Ayllu N°149 - La Victoria, 
Chiclayo 
Servicio de corte y canteado 
de tableros. Venta de 
accesorios para la industria 
del mueble 
20 
DATOS DEL MONITOREO 
6. ÁREA INSPECCIONADA 7. FECHA DE LA INSPECCIÓN 
8. RESPONSABLE DEL ÁREA 
INSPECCIONADA 
9. RESPONSABLE DE LA 
INSPECCIÓN 
Producción 23/10/2019 Sonia Gonzáles Fiorella Ramirez Acosta 
10. HORA DE LA INSPECCIÓN 
11. TIPO DE INSPECCIÓN (MARCAR CON X) 
PLANEADA  NO PLANEADA  OTRO, DETALLAR 
10:30     X 
12. OBJETIVO DE LA INSPECCIÓN INTERNA 
Detectar los riesgos de accidentes de trabajo, identificando los actos y condiciones inseguras. 
13. RESULTADOS DE LA INSPECCIÓN 
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El ambiente de trabajo posee escasas condiciones de seguridad, exponiendo a los trabajadores a numerosos riesgos y 
peligros, así como enfermedades.                                                                                                                                                                                                                               
Los trabajadores cometen actos negligentes al no utilizar los equipos que sí les son brindados por la empresa.                                                     
Cuenta con una gran falta de señalización y delimitación de espacios.                                                        
14. DESCRIPCIÓN DE LA CAUSA ANTE RESULTADOS DESFAVORABLES DE LA INSPECCIÓN 
Tanto los empleadores como los empleados no consideran las medidas de seguridad un tema importante dentro de la 
empresa. 
15. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
Conclusiones                                                                                                                                                                                                                                  
Los estándares de seguridad son los inadecuados debido a la realidad problemática que se ha visto en la empresa, las 
cuales se pueden observado en las imágenes tomadas de las condiciones en que se encuentra la empresa. Incumple 
con la normativa legal vigente en materia de seguridad en cuanto a protección, espacio y máquina. Se incumple con la 
falta de EPP, así como con la documentación obligatoria necesaria. Se rescata la experiencia de los trabajadores en 
las actividades realizadas.                                                                                                                      
Recomendaciones                                                                                                                                                                                                               
Asignar un supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo.                                                                                                                                             
Imponer normas de seguridad y asegurarse que los empleados las cumplan.                                                                                                                    
Brindar los EPP necesarios para la realización del trabajo.                                                                                                                                             
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